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อภิชาติ  มหาร าลึก : การจัดท าและประยุกต์ใช้คู่มือควบคุมคุณภาพในกระบวนการ
ผลิตกล่องกระดาษลูกฟูก เพื่อควบคุมของเสียที่เกิดขึ้นให้ลดลง.  อาจารย์ที่ปรึกษา : 
อาจารย์ณัฐกาญจน์  สุวรรณปฏิกรณ์ , 72 หน้า.   

 
 งานศึกษาในครั้งนี้ได้ท าการจัดท าและประยุกต์ใช้คู่มือควบคุมคุณภาพในกระบวนการ
ผลิตกล่องกระดาษลูกฟูก โดยกระบวนการผลิตจะแบ่งได้เป็น 2 แผนก คือ กระบวนการพิมพ์ 
เซาะร่อง และกระบวนการปะกาว แต่เนื่องจากการควบคุมคุณภาพนั้นจะต้องรวมไปถึง
กระบวนการรับวัตถุดิบ และกระบวนการจัดส่ง เพื่อให้ผลิตภัณฑ์ที่ออกมามีคุณภาพได้ตาม
มาตรฐานท่ีลูกค้าต้องการ 
 คู่มือควบคุมคุณภาพที่จัดท าขึ้นมาได้ท าการควบคุมคุณภาพตั้งแต่รับวัตถุดิบ ซึ่ง
วัตถุดิบกระดาษถือได้ว่าเป็นวัตถุดิบหลักของการผลิตกล่องกระดาษลูกฟูก  กระบวนการผลิตมี 
กระบวนการพิมพ์ เซาะร่อง และกระบวนการปะกาว พร้อมทั้งควบคุมคุณภาพในเรื่องของการ
จัดเก็บและจัดส่งอีกด้วย โดยประยุกต์ใช้หลักการสุ่มตรวจของมาตรฐาน MIL-STD-105E      
มาปรับ แต่ให้เหมาะสมกับการปฏิบัติงานจริงซึ่งคู่มือควบคุมคุณภาพที่ได้จัดท าขึ้นมาจะน าไป
อบรมและทดลองใช้กับพนักงานกลุ่มตัวอย่างของโรงงาน AAA 
 ผลของการน าคู่ มือควบคุมคุณภาพไปใช้งานจริง พบว่า ของเสียที่ตรวจพบได้ใน
กระบวนการรับวัตถุดิบ กระบวนการผลิต กระบวนการจัดส่ง มีจ านวนของเสียที่ลดลง คือ ก่อน
การจัดท าคู่มือตรวจพบของเสียคิดเป็น 0.69 เปอร์เซ็นต์ และหลังจากการจัดท าคู่มือแล้วน าไป
ประยุกต์ใช้งานตรวจพบของเสียคิดเป็น 0.67 เปอร์เซ็นต์ เม่ือพิจารณาข้อมูล พบว่า ของเสียที่
ตรวจพบได้ในกระบวนการตรวจรับวัตถุดิบสามารถตรวจพบของเสียได้มากขึ้น ท าให้ของเสีย
หลุดเข้ายังสายการผลิตน้อยลง เป็นผลให้ของเสียที่เกิดขึ้นในสายการผลิตลดลงตามไปด้วย 
และจากการตรวจสอบสินค้าก่อนจัดส่งให้กับทางลูกค้าจึงท าให้ของคืนจากทางลูกค้าลดลดอีก
ด้วย 
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 This study was established the quality control manual and adapted for the 
process of producing corrugated carton.  Through, the process of producing can classify 
into two sectors are The Print-Slot and The Glue.  But due to the fact that the quality 
control is including receiving the raw material and transferring in order to make 
satisfaction to the customer. 
 The Quality Control Manual was made to control the quality from receiving the 
raw material that sheet board is the major material to produce corrugated carton.  The 
production is consist of Printing-Slotting and Gluing  together with control the quality of 
storing and transferring by using a random checking of MIL-STD-105E to adapt to the 
real operation.  This manual was made to train and try out for sample worker. 
 The result of using The Quality Control Manual detected the defect in the 
procedure was reduced.  In case of the beginning that did not use this manual 
inspected that the defect is 0.69 percents and after using this manual the defect 
decrease to 0.67 percents.  So if we considering to the information, the defect that can 
be found in receiving the raw material is increasing cause to the defect cannot enter to 
the procedure and also reduce the cause of bad goods.  Moreover, the process of 
checking the products before transferring to the customer is reducing the return from 
the customer as well. 
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บทที ่1  
บทน ำ 

  
ควำมเป็นมำและควำมส ำคัญของปัญหำ  

ในโลกปัจจุบัน ปัจจัยที่ท ำให้องค์กรประสบควำมส ำเร็จประกำรหนึ่ง คือ คุณภำพของ
สินค้ำหรือบริกำร ซึ่งเป็นระดับของคุณลักษณะเฉพำะที่แฝงอยู่ในสินค้ำหรือบริกำรที่สำมำรถ
ตอบสนองต่อควำมต้องกำรของลูกค้ำเพื่อสร้ำงควำมพึงพอใจให้แก่ลูกค้ำ  องค์กรใดก็ตำมหำก
สำมำรถผลิตสินค้ำหรือให้บริกำรที่มีคุณภำพสอดคล้องกับควำมต้องกำรของลูกค้ำ และมีควำม
มุ่งม่ันท่ีจะท ำให้มีคุณภำพเหนือควำมคำดหวังของลูกค้ำได้ องค์กรน้ันย่อมประสบควำมส ำเร็จใน
กำรเพิ่มส่วนแบ่งกำรตลำดและมีผลก ำไรสูงสุด 

แต่คุณภำพที่กล่ำวนี้ไม่ใช่สิ่งที่เกิดขึ้นโดยบังเอิญ จะเกิดขึ้นได้ต้องอำศัยควำม
พยำยำมมุ่งม่ันเอำใจใส่ของผู้บริหำร และกำรมีส่วนร่วมของบุคลำกรทุกระดับภำยในองค์กรที่จะ
น ำเอำควำมรู้ ทักษะ และประสบกำรณ์มำประยุกต์ใช้เพื่อสร้ำงคุณภำพให้เกิดขึ้นในทุกๆ 
ขั้นตอนในกำรผลิตหรือกำรให้บริกำร 

คุณภำพของสินค้ำ หรือบริกำร ในอดีต ก่อนกำรปฏิวัติอุตสำหกรรมมีกำรผลิตสินค้ำ
เพื่อสนองควำมต้องกำรของลูกค้ำซึ่งมีจ ำนวนไม่มำก มักจะมีกำรควบคุมคุณภำพโดยเน้นกำร
ตรวจสอบสินค้ำทุกชิ้นที่ผลิตแล้วเสร็จ ภำยหลังกำรปฏิวัติอุตสำหกรรม จึงท ำให้จ ำนวนกำรผลิต
สินค้ำเปลี่ยนแปลงจำกเดิมเป็นผลิตครั้งละจ ำนวนมำก จึงได้พัฒนำเป็นกำรควบคุมคุณภำพโดย
น ำเทคนิคทำงสถิติมำใช้ในกำรสุ่มตัวอย่ำงสินค้ำที่ผลิตเสร็จ แล้วตรวจสอบว่ำเป็นไปตำม
ข้อก ำหนดหรือมำตรฐำนท่ีใช้อ้ำงอิงหรือไม่ เพื่อลดระยะเวลำและค่ำใช้จ่ำย และได้พัฒนำมำเป็น
ระบบกำรประกันคุณภำพในระยะต่อมำ ซึ่งมีกำรวำงแผนและควบคุมกำรผลิตทุกขั้นตอน ตั้งแต่
วัตถุดิบระหว่ำงกำรผลิตจนเป็นผลิตภัณฑ์ส ำเร็จรูปเพื่อเพิ่มควำมม่ันใจในคุณภำพของสินค้ำที่
ผลิตได้ยิ่งขึ้น ต่อมำได้มีกำรน ำไปใช้เป็นแนวทำงปฏิบัติซึ่งเป็นที่ยอมรับกันอย่ำงกว้ำงขวำงทั้ง
ในวงกำรอุตสำหกรรมและวงกำรค้ำทั่วโลก ก่อนที่กำรค้ำโลกจะเข้ำสู่ระบบกำรแข่งขันอย่ำงเสรี
และน ำกฎเกณฑ์กำรยอมรับด้ำนคุณภำพมำใช้เช่นทุกวันนี้ 

โรงงำนกล่องกระดำษลูกฟูกในกรณีศึกษำ ยังไม่ได้มีกำรจัดท ำคู่มือควบคุมคุณภำพที่
เป็นรูปธรรมอย่ำงชัดเจน ซึ่งลูกค้ำส่วนมำกต้องกำรให้ทำงบริษัทมีกำรตรวจสอบคุณภำพอย่ำง
เป็นรูปธรรม เพื่อเป็นหลักประกันคุณภำพสินค้ำว่ำเป็นไปตำมข้อตกลงที่ได้ตกลงกับทำงลูกค้ำ
ไว้ ผู้ศึกษำจึงได้มีควำมประสงค์ที่จะจัดท ำคู่มือควบคุมคุณภำพในกระบวนกำรผลิตกล่อง
กระดำษลูกฟูกขึ้นมำ 
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วัตถุประสงค์ของกำรศึกษำ 
1.  เพื่อจัดท ำคู่มือกำรตรวจสอบคุณภำพที่เหมำะสมกับกำรใช้งำนในโรงงำนกล่อง

กระดำษลูกฟูก 
2.  เพื่อทดสอบประสิทธิผลของกำรน ำคู่มือมำประยุกต์ใช้กับโรงงำนกล่องกระดำษ

ลูกฟูก 
 
ค ำถำมกำรศึกษำ 

1.  สำมำรถจัดท ำคู่มือกำรควบคุมคุณภำพให้เหมำะสมกับกระบวนกำรผลิตของ
โรงงำนกล่องกระดำษลูกฟูกได้หรือไม่ 

2.  กำรน ำคู่มือกำรควบคุมคุณภำพมำประยุกต์ใช้สำมำรถลดของเสียที่เกิดขึ้นได้จริง
หรือ 
 
ขอบเขตของกำรศึกษำ 

1.  ขอบเขตด้ำนก ำหนดกลุ่มตัวอย่ำงที่ใช้คู่มือจ ำนวน 1 คน จำกจ ำนวนประชำกรใน
โรงงำน 21 คน โดยใช้เวลำในกำรด ำเนินงำนศึกษำ คือ พฤศจิกำยน พ.ศ. 2551 - กรกฎำคม 
พ.ศ. 2553  

2.  ขอบเขตด้ำนเน้ือหำเกี่ยวกับหลักกำรจัดท ำคู่มือควบคุมคุณภำพ และหลักกำรของ 
PDCA เพื่อพัฒนำคู่มือควบคุมคุณภำพให้มีประสิทธิภำพดีขึ้น โดยใช้กำรสุ่มตัวอย่ำงตำม
มำตรฐำนของ MIL-STD-105E เป็นเกณฑ์ในกำรสุ่มตรวจ 

3.  ขอบเขตด้ำนกำรอบรมเกี่ยวกับกำรให้ประชำกรในโรงงำนรู้ถึงหลักกำรควบคุม
คุณภำพ โดยมีกลุ่มตัวอย่ำงเป็นผู้ทดลองใช้คู่มือ 
        
ขั้นตอนด ำเนินกำรศึกษำ 

1.  ศึกษำ รวบรวมข้อมูล แล้วน ำมำวิเครำะห์ 
2.  จัดท ำคู่มือควบคุมคุณภำพให้สอดคล้องกับกระบวนกำรผลิต 
3.  ตรวจสอบควำมสมบูรณ์ของคู่มือ 
4.  เก็บข้อมูลก่อนท ำกำรใช้คู่มือควบคุมคุณภำพ 
5.  อบรมพนักงำนและทดลองใช้คู่มือคุณภำพ 
6.  เก็บข้อมูลหลังกำรใช้คู่มือควบคุมคุณภำพ 
7.  เปรียบเทียบข้อมูลก่อนและหลังกำรจัดท ำคู่มือ  
8.  สรุปและอภิปรำยผล พร้อมข้อเสนอแนะ 
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ประโยชน์ที่คำดว่ำจะได้รับ 
 1.  สำมำรถน ำคู่มือควบคุมคุณภำพไว้ใช้เพื่อเป็นมำตรฐำนในกำรตรวจสอบคุณภำพ 
 2.  ช่วยลดของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนกำรผลิตเนื่องจำกวัตถุดิบไม่ได้คุณภำพ 
 3.  ลดจ ำนวนกำรคืนสินค้ำจำกทำงลูกค้ำ 
 4.  น ำไปสู่กำรจัดท ำมำตรฐำนอื่นๆต่อไป 
 
กรอบควำมคิดของกำรศึกษำ 

ชื่อกำรศึกษำ : กำรจัดท ำและประยุกต์ใช้คู่มือควบคุมคุณภำพในกระบวนกำรผลิต
กล่องกระดำษลูกฟูก เพื่อควบคุมของเสียท่ีเกิดขึ้นให้ลดลง 
 

 
 

รูปที่ 1 กรอบควำมคิดกำรศึกษำ 
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นิยำมศัพท์เฉพำะ 
1.  กำรจัดท ำและประยุกต์ใช้คู่มือควบคุมคุณภำพ หมำยถึง กำรสร้ำงคู่มือในกำร

ควบคุมคุณภำพโดยกำรประยุกต์ใช้ให้เข้ำกับกิจกรรมที่ได้ท ำอยู่เพื่อให้งำนที่ออกมำมีคุณภำพ
เป็นไปตำมที่มำตรฐำนก ำหนดไว้ 

2.  กำรควบคุมคุณภำพ หมำยถึง  กำรควบคุมโดยน ำดัชนีชี้วัดมำเป็นตัวก ำหนด
คุณภำพของสินค้ำเพื่อเป็นมำตรฐำนในกำรปฏิบัติกำร ให้สอดคล้องกับคุณภำพที่ลูกค้ำต้องกำร 
เพื่อรักษำระดับควำมพึงพอใจของลูกค้ำ 

3.  กระบวนกำรผลิตกล่องกระดำษลูกฟูก  หมำยถึง  กระบวนกำรแปรรูป
แผ่นกระดำษลูกฟูก โดยผ่ำนกระบวนกำรผลิตเพื่อให้ได้มำซึ่งผลิตภัณฑ์บรรจุภัณฑ์ประเภท
กล่องกระดำษลูกฟูก 

4.  กำรลดของเสีย หมำยถึง กำรตรวจสอบและควบคุมของเสียที่ เกิดขึ้นจำก
กระบวนกำรปฏิบัติกำรต่ำงๆ ให้มีจ ำนวนลดลงมำกที่สุด   

 
แผนงำนและระยะเวลำกำรด ำเนินงำน  
 
ตำรำงที่ 1 แผนงำนและระยะเวลำกำรด ำเนินงำน 

 
 



 

 

บทที่ 2 
หลักการพื้นฐาน เอกสาร และงานวิจัยที่เก่ียวข้อง 

 
หลักการพื้นฐานในการจัดท าคู่มือควบคุมคุณภาพ 

ในมาตรฐานระบบการควบคุมคุณภาพ ได้มีการก าหนดให้มีการจัดท าเอกสารของ
ขั้นตอนการท างาน และการปฏิบัติตามข้อก าหนดต่างๆ ในรูปแบบของกระดาษหรือสื่อ
อิเล็กทรอนิกส์ แต่ถ้าได้ท าเป็นเอกสารแล้วจะช่วยให้การควบคุมเป็นระบบ มีความสะดวก และ
ท าความเข้าใจในระบบงานได้งานและต่อเนื่อง นอกจากนั้นยังท าให้การถ่ายทอดรักษา รวมทั้ง
การพัฒนาเป็นไปได้อย่างต่อเนื่องไม่สูญหาย ที่ส าคัญจะส่งผลให้ระบบการควบคุมคุณภาพใน
องค์กรณ์มีประสิทธิภาพ และเกิดประสิทธิผล ดังนั้น บุคลากรทุกระดับในองค์กรต้องมีความ
เข้าใจในการจัดท าและน าไปปฏิบัติตามระบบที่จัดท าขึ้นเพื่อก่อให้เกิดผลดังกล่าว  (บรรจง  
จันทมาศ.  2549) 

แผนคุณภาพเป็นเอกสารที่จัดท าขึ้นไว้ล่วงหน้า เพื่อควบคุมการด าเนินงานให้บรรลุ
ข้อก าหนดด้านคุณภาพที่องค์กรได้ก าหนดไว้ ต้องจัดท าเป็นลายลักษณ์อักษร ในรูปแบบที่
เหมาะสมกับลักษณะการด าเนินงานขององค์กรซึ่งมีหลายรูปแบบประกอบด้วย 

1.  ขั้นตอนการปฏิบัติการหรือกิจกรรม 
2.  จุดที่ต้องควบคุมตรวจสอบ 
3.  เกณฑ์ควบคุม ค่าควบคุม ค่าเป้าหมาย (Control Item) 
4.  วิธีการควบคุมการด าเนินการ 
5.  ช่วงเวลา ความถี่ในการตรวจสอบ 
6.  ผู้รับผิดชอบ 
แผนคุณภาพที่น ามาใช้ในองค์กรน้ันเพื่อให้เกิดความม่ันใจว่า คุณภาพของสินค้าแต่ละ

ขั้นในการผลิตได้มีการวางแผนไว้อย่างดีและเหมาะสมทุกอย่าง จึงอาจจะรวมไว้ในขั้นตอนการ
ท างานก็ได้ แต่เพื่อความสะดวกในการน าไปใช้งานโดยทั่วไปแล้วจะรวบรวมไว้ในเอกสารที่
เรียกว่า แผนควบคุมคุณภาพ (Quality Control Plan) 

ในการเขียนแผนควบคุมคุณภาพนั้นผู้เขียนต้องเข้าใจในงานที่ปฏิบัติและเข้าใจใน
กระบวนการธุรกิจขององค์กรซ่ึงวิธีเขียนมีขั้นตอน ดังนี ้

1.  น าเอากิจกรรมในผังกระบวนการธุรกิจขององค์กรทุกกิจกรรมที่มีผลต่อคุณภาพมา
แบ่งเป็นข้ันตอนการท างานย่อยๆ ตามที่เห็นสมควร 

2.  หาจุดที่จะต้องพิจารณาตรวจสอบ เกณฑ์ควบคุม ค่าควบคุม หรือเป้าหมาย วิธีการ
ควบคุม ช่วงเวลา หรือความถี่ในการตรวจสอบ ผู้รับผิดชอบ และเอกสารอ้างอิง 

3.  เขียนตามแผนตามล าดับขั้นตอนของกิจกรรมตั้งแต่จุดเริ่มต้นจนถึงจุดสิ้นสุด 
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การจัดท าเอกสารของการควบคุมคุณภาพให้สอดคล้องกับข้อก าหนดเป็นเพียง
ภาระกิจที่ลุล่วงไปเพียงส่วนหนึ่งเท่านั้น ยังคงเหลือการน าไปปฏิบัติจริง การรักษาระบบการ
ควบคุมคุณภาพไว้และปรับปรุงอย่างต่อเนื่องให้เกิดประสิทธิผล โดยก่อนที่จะน าไปใช้จริงต้องมี
ขั้นตอนดังน้ี 

1.  อบรม และท าความเข้าใจกับผู้ปฏิบัติงาน พร้อมทั้งปลุกจิตส านึกให้บุคลากรทุกคน 
ทุกฝ่าย ให้เกิดความศรัทธา มุ่งม่ันท่ีจะปฏิบัติตามระบบการควบคุมคุณภาพ 

2.  ประกาศใช้ระบบควบคุมคุณภาพ  
3.  รายงานผลทั้งในแง่ของประสิทธิผลและประสิทธิภาพ รวมท้ังข้อเสนอแนะ 
4.  ปรับปรุงแก้ไข ในกรณีที่พบว่า เอกสารที่เขียนไว้มีข้อบกพร่อง ไม่ชัดเจน ปฏิบัติ

ไม่ได้ ไม่สอดคล้องกับข้อก าหนด 
การตรวจประเมินเบื้องต้น หรือการประเมินตนเอง โดยบุคลากรหรือบริษัทที่ปรึกษา

เพื่อประเมินว่าผลการด าเนินงานและการปรับใช้กระบวนการเกิดประสิทธิผลมากน้อยแค่ไหน
เพื่อจะได้หาช่องทางปรับปรุงให้ดีขึ้น 
 
หลักการพื้นฐานเกี่ยวกับการควบคุมคุณภาพ 

นับตั้งแต่อดีตถึงปัจจุบัน มีนักวิชาการจ านวนมากได้พยายามให้ความหมายของ
คณุภาพไว้ โดยความหมายต่างๆที่เสนอไว้มีทั้งที่มีความหมายคล้ายคลึงกันและที่มีความหมาย
แตกต่างกัน เนื่องจากอธิบายกันคนละแนวความคิด ส าหรับความหมายที่มีการอ้างมากๆ 
ประกอบด้วย  

ชีว่า (กิติศักดิ์  พลอยพานิชเจริญ.  2550ข : 4 ; อ้างอิงจาก Shewhart.  1931) ได้ให้
นิยามว่า หมายถึง ความดีของสิ่งที่สนใจ และยังได้ก าหนดคุณภาพใน 2 ลักษณะ คือ        
ความแตกต่างของผลิตภัณฑ์โดยธรรมชาติและผิดธรรมชาติ 

เดมม่ิง (กิติศักดิ์  พลอยพานิชเจริญ.  2550ข : 4 ; อ้างอิงจาก Deming.  1951) ได้ให้
ความหมายของคุณภาพ คือ การออกแบบผลิตภัณฑ์และการผลิตให้ตรงตามแบบที่ก าหนด  
เพื่อตอบสนองต่อความต้องการของผู้บริโภค ดังนั้น คุณภาพจะประกอบด้วย 2 ด้าน คือ 
คุณภาพในการออกแบบและคุณภาพแห่งความถูกต้อง 

จูราน (กิติศักดิ์  พลอยพานิชเจริญ.  2550ข : 5 ; อ้างอิงจาก Juran.  2001) ได้ให้  
ค านิยามของคุณภาพว่า ความเหมาะสมในการใช้งาน หรือการสร้างความพึงพอใจ  และ     
ความจงรักภักดีแก่ลูกค้า ซึ่งการสร้างความพึงพอใจและความจงรักภักดีของลูกค้านี้ ผลิตภัณฑ์
จะต้องประกอบด้วยลักษณะเด่นของผลิตภัณฑ์ และปราศจากความไร้ประสิทธิภาพของ
ผลิตภัณฑ์ 
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อิชิกาว่า (กิติศักดิ์  พลอยพานิชเจริญ.  2550ข : 5 ; อ้างอิงจาก Ishikawa.  1990) ได้
ให้ความหมายใน 2 ด้าน คือ ความง่ายในการใช้งานซึ่งถือเป็นคุณภาพที่มองไปข้างหน้า     
และความปราศจากข้อบกพร่องซึ่งถือเป็นคุณภาพที่มองไปข้างหลัง 

คาโน่ (กิติศักดิ์  พลอยพานิชเจริญ.  2550ข : 6 ; อ้างอิงจาก Kano.  1986) ได้
ก าหนดคุณภาพไว้ 2 แนวความคิด คือ แนวความคิดดั้งเดิม หมายถึง ระดับแห่งความถูกต้อง
ตามมาตรฐาน และแนวความคิดสมัยใหม ่หมายถึง ความพึงพอใจของลูกค้า 

ความหมายของการควบคุมคุณภาพตามที่ราชบัณฑิตยสถาน (2542) ได้ให้
ความหมายไว้ค าว่าควบคุม หมายถึง ดูแล ก ากับดูแล ดังนั้น การควบคุมคุณภาพ จึงหมายถึง 
การก ากับดูแลเพื่อให้ได้มาซึ่งคุณภาพ  

การควบคุมคุณภาพ คือ กระบวนการในการรักษาไว้ซึ่งความพึงพอใจของลูกค้า โดย
ประกอบด้วยกระบวนการรักษาไว้ (Maintenance) และกระบวนการปรับปรุง (Improvement)  
(กิติศักดิ์  พลอยพานิชเจริญ.  2550ข : 47) 
 
ความรู้เบื้องต้นเกี่ยวกับกระดาษลูกฟูก 

กระดาษลูกฟูก คือ กระดาษที่ประกอบด้วยแผ่นปะหน้า 2 แผ่น และมีลอนกระดาษ
ลูกฟูกอยู่ตรงกลาง (สยามคราฟท์อุตสาหกรรม.  2536) 

ประเภทของกระดาษลูกฟูก โดยท่ัวไปจะมี 3 ประเภท  
1.  กระดาษลูกฟูก 2 ชั้น (Single Face) ประกอบไปด้วยกระดาษ แผ่นเรียบ 1 แผ่น 

ประกบกับลอนลูกฟูก 1 แผ่น นิยมใช้กันกระแทกสินค้า หรือปะกล่อง Offset ลอนมาตรฐาน : B, 
C, E 

2.  กระดาษลูกฟูก 3 ชั้น (Single Wall) ประกอบไปด้วย กระดาษแผ่นเรียบ 2 แผ่น 
ประกบกับลอนลูกฟูก 1 แผ่น โดยลอนลูกฟูกจะอยู่ตรงกลางระหว่างกระดาษแผ่นเรียบทั้ง 2 
แผ่น ส่วนใหญ่ใช้กับสินค้าท่ีมีน้ าหนักปานกลาง หรือไม่เน้นความแข็งแรงมากนัก ลอนมาตรฐาน 
: B, C, E 

3.  กระดาษลูกฟูก 5 ชั้น (Double Wall) ประกอบไปด้วย กระดาษแผ่นเรียบ 3 แผ่น 
ประกบกับลอนลูกฟูก 2 แผ่น โดยกระดาษลอนลูกฟูกที่อยู่ติดกับผิวกล่องด้านนอกจะเป็นลอน B 
เพื่อประโยชน์ทางการพิมพ์ และกระดาษลอนลูกฟูกที่อยู่ด้านในจะเป็นลอน C เพื่อประโยชน์
ทางด้านรับแรงกระแทก นิยมใช้ส าหรับสินค้าที่ต้องการการป้องกันสูง หรือมีน้ าหนักมาก  
ลอนมาตรฐาน : BC (ลอน B จะอยู่ด้านนอก ส่วนลอน C จะอยู่ด้านใน) 
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ชนิดกระดาษส าหรับท ากล่องกระดาษลูกฟูก แบ่งได้ 2 ประเภทด้วยกันดังนี้  
1.  กระดาษท าผิวกล่อง (Kraft Liner Board)  
กระดาษคราฟท์ที่นิยมน ามาท าแผ่นกระดาษลูกฟูก มีหลายประเภท หลากสีสัน และ

คุณภาพ การน าไปใช้งานก็แตกต่างกัน โดยหลักๆเกรดกระดาษที่ใช้ มีดังต่อไปนี้ 
    1.1  ชนิด KS / KW เป็นกระดาษคราฟท์สีขาวส าหรับท าผิวกล่อง มีความเรียบ 

สะอาดเหมาะส าหรับกล่องที่เน้นความสวยงาม และช่วยให้การพิมพ์ที่มีสีสันชัดเจน ดูโดดเด่น 
เพิ่มคุณค่าให้สินค้าที่บรรจุภายใน นอกจากนี้ กระดาษ KS / KW ยังมีความแข็งแรงสูง สามารถ
ปกป้องสินค้าได้ดี นิยมใช้ส าหรับกล่องเครื่องใช้ไฟฟ้า สินค้าเพื่อการส่งออก และกล่องอุปโภค
บริโภค ที่ต้องการบ่งบอกถึงความมีระดับของสินค้า เป็นต้น 

    1.2  ชนิด KA เป็นกระดาษคราฟท์สีเหลืองทองส าหรับท าผิวกล่อง มีความแข็งแรง
ทนทานเป็นพิเศษ สามารถรองรับน้ าหนักได้ดีเยี่ยม และเป็นสีที่นิยมใช้กันมากในประเทศ 
เหมาะส าหรับสินค้าอะไหล่ยนต์ อาหารกระป๋อง และกล่องเฟอร์นิเจอร์ที่ต้องการความม่ันใจใน
เรื่องความแข็งแรงทุกรูปแบบ ทั้งการเรียงซ้อน และการป้องกันการกระแทก น้ าหนักมาตรฐาน : 
125, 150, 185, 230 กรัม/ตารางเมตร 

    1.3  ชนิด KI เป็นกระดาษคราฟท์สีน้ าตาลอ่อนส าหรับท าผิวกล่อง สีอ่อนสบายตา 
เหมาะกับงานพิมพ์ภาพหรือตัวหนังสือให้มีสีสวยงาม ด้านการพิมพ์เป็นรองเพียงกระดาษ KS 
เท่าน้ัน นิยมใช้กับสินค้าที่ไม่ต้องการความแข็งแรงมากเท่า KA เหมาะกับกล่องสินค้าทั่วไป เช่น 
กล่องอาหารส าเร็จรูป กล่องเครื่องใช้ไฟฟ้าที่มีการพิมพ์เป็นภาพสี เป็นต้น น้ าหนักมาตรฐาน : 
125, 150, 185 กรัม/ตารางเมตร 

2.  กระดาษท าลอนลูกฟูก (Corrugate Medium) 
กระดาษคราฟท์ชนิด CA เป็นชนิดกระดาษส าหรับท าลอนลูกฟูก มีคุณสมบัติความ

แข็งแรงในการป้องกันแรงกระแทก ส าหรับการท าลอนลูกฟูกขนาดต่างๆให้ได้คุณภาพสูง ความ
แข็งแรงต้องสัมพันธ์กับน้ าหนักมาตรฐานของกระดาษ นอกจากนี้ กระดาษ CA ยังนิยมน ามาใช้
ท าเป็นกระดาษท าผิวกล่องด้านหลังเพื่อลดต้นทุนอีกด้วย ประเภทของลอนที่ใช้ท ากล่องลูกฟูก 
มีดังนี ้

     2.1 ชนิดลอนกระดาษลอน E (Single Wall)  
     ความหนาลอน 1.14 - 1.5 มม. ลอน E เป็นลอนลูกฟูกขนาดเล็กที่สุด จ านวนลอน

ประมาณ 93 - 96 ลอนต่อความยาว 1 ฟุต ความสูงประมาณ 0.12 ซม. โดยวัดความยาวเม่ือ
เป็นเส้นตรง 1.32 ต่อ 1 ฟุต คุณสมบัติสามารถรับแรงกระแทกและแรงทิ่มทะลุต่ า ปั๊มและพับงอ
ได้ง่าย เมื่อพับขึ้นรูปจะให้มุมที่เฉียบคม  สวยงาม และสามารถขึ้นรูปได้ง่ายมากกว่า ลอน B, C 
เหมาะส าหรับผลิตกล่องไดคัทที่บรรจุสินค้าที่มีน้ าหนักเบาและเน้นความสวยงามของกล่อง อัน
ได้แก่  กล่องเครื่องส าอาง  กล่องของเด็กเล่น เป็นต้น 
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     2.2 ชนิดลอนกระดาษลอน B (Single Wall)  
     ความหนาลอน 2.46 - 3.0 มม. ลอน B เป็นลอนซึ่งมีความหนาเล็กลงมาจากลอน 

C มีจ านวนลอนลูกฟูกประมาณ 49 - 52 ลอนต่อความยาว 1 ฟุต และความสูงประมาณ 0.28 
ซม. มีความยาวเม่ือดึงเป็นเส้นตรง 1.48 ต่อ 1 ฟุต มีคุณสมบัติป้องกันการกระแทกและการ
ต้านทานแรงทิ่มทะลุพอใช้ ง่ายในการพับและงอ เหมาะส าหรับใช้งานบรรจุสิ่งของที่แตกหักได้
ง่าย 

     2.3 ชนิดลอนกระดาษลอน C (Single Wall)  
     ความหนาลอน 3.61 - 4.0 มม. ลอน C มีจ านวนลอนลูกฟูกประมาณ 41 - 43 

ลอนต่อความยาว 1ฟุต ความสูงประมาณ 0.36 ซม. โดยมีความยาวเม่ือดึงเป็นเส้นตรง 1.47 
ต่อ 1 ฟุต มีคุณสมบัติทั้งความแข็งแรงและความยึดหยุ่นรวมกัน สามารถรับแรงกระแทกและ
การทิ่มทะลุได้ดี เป็นท่ีนิยมใช้กันมาก มีคุณสมบัติการเป็นตัวกันกระแทก และทรงรูปกระดาษที่
ดีกว่าลอน B และลอน E รับน้ าหนักการวางซ้อนได้ดีกว่าลอน B และ E ผลิตได้ทั้งแบบไดคัท 
และ RSC 

     2.4 ชนิดลอนกระดาษลอน BC (Double Wall)  
     ความหนาลอน 6.07 - 6.8 ม.ม. ลอน BC คือ ใช้ลอน B ประกบกับลอน C มี

คุณสมบัติเป็นตัวกันกระแทก และทรงรูปกระดาษที่ดีกว่า ลอน C และลอน B เหมาะส าหรับผลิต
กล่อง RSC ที่ต้องการความแข็งแรงเป็นพิเศษ ใส่สินค้าที่มีน้ าหนักมาก ๆ และรับน้ าหนักการ
วางซ้อนได้ดี เช่น กล่องโทรทัศน์  กล่องตู้เย็น  กล่องเครื่องยนต์/ชิ้นส่วน 
 

การทดสอบคุณสมบัติกระดาษลูกฟูก จะมีการพิจารณาในเร่ืองต่างๆ ดังต่อไปนี้ 
1.  น้ าหนักมาตรฐาน (Basic Weight) 
น้ าหนักมาตรฐาน หมายถึง น้ าหนักระดาษต่อพื้นที่ ซึ่งมีหน่วยเป็น กรัมต่อพื้นที่ 1 

ตารางเมตร หรือปอนด์ต่อพื้นที่ 1,000 ตารางฟุต น้ าหนักมาตรฐานมีความสัมพันธ์ต่อคุณสมบัติ
ทางกายภาพของกระดาษ โดยเฉพาะความแข็งแรงของกระดาษ พบว่า กระดาษทุกประเภท
จะต้องมีข้อก าหนดเกี่ยวข้องกับมาตรฐาน ถึงแม้ว่าคุณสมบัตินี้ไม่ได้เป็นคุณสมบัติที่จะน าไปใช้  
และมีความสัมพันธ์กับงานโดยตรง แต่ก็มีกับคุณสมบัติอื่นๆ เป็นอย่างมาก ในกระดาษชนิด
เดียวกันความแข็งแรงของกระดาษจะเพิ่มขึ้น เม่ือน้ าหนักมาตรฐานเพิ่มขึ้นจึงใช้ในการแบ่งชั้น
คุณภาพของกระดาษหรือเกรดกระดาษ การเลือกใช้กระดาษนั้นจะเปรียบเทียบกับคุณสมบัติที่
ต้องการโดยใช้ระดับมาตรฐานเดียวกันเป็นเกณฑ์ตัดสินเสมอ 

ความสม่ าเสมอของน้ าหนักมาตรฐานของกระดาษตลอดแผ่น มีความส าคัญใน
กระบวนการผลิตเพื่อใช้งานเป็นอย่างมาก ตัวอย่างเช่น น้ าหนักมาตรฐานที่คลาดเคลื่ อนท าให้
ความสม่ าเสมอของผิวไม่เท่ากัน และจะท าให้การพิมพ์บนผิวกระดาษคลาดเคลื่อนไปด้วย 
น้ าหนักมาตรฐานจะมีผลต่อต้นทุนการผลิต กระดาษที่มีน้ าหนักมากความยาวในม้วนก็จะลดลง
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ท าให้ได้ ผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูปน้อยลง เนื่องจากการใช้งานกระดาษนั้นจะใช้พื้นที่เป็นหลัก ในขณะ
ที่ราคาซื้อขายของกระดาษคิดเป็นราคาต่อน้ าหนักระดาษ ดังนั้น ผู้ใช้จึงนิยมสั่งกระดาษที่มี
น้ าหนักเบาที่สุด แต่ยังคงให้คุณสมบัติตามประสงค์โดยทั่วไปจะก าหนด ให้น้ าหนักมาตรฐานยัง
มีความคลาดเคลื่อนได้ไม่เกินร้อยละ 5  

นอกจากนี้ น้ าหนักมาตรฐานยังมีความสัมพันธ์กับปริมาณความชื้นในกระดาษอีกด้วย 
เครื่องมือที่ใช้ทดสอบ คือ Analytical Balance มาตรฐานที่ใช้ทดสอบ ได้แก่ ISO536 (กระดาษ
เหนียว), ASTM D 646, TAPPI T410, และISO3039 (กระดาษลูกฟูก) 

2.  การดูดซึมน้ า (Moisture Content) 
การดูดซึมน้ า หมายถึง ความสามารถในการดูดซึมน้ าของกระดาษในพื้นที่ 1 ตาราง

เมตรภายในระยะเวลาที่ก าหนด มีหน่วยเป็นกรัมต่อตารางเมตร ใช้ส าหรับทดสอบกับกระดาษ
เหนียวและแผ่นลูกฟูก ค่านี้จะบอกถึงของเหลวที่ใช้กับกระดาษ เช่น น้ ากาวเหลว  หรือหมึก
พิมพ์ จะซึมเข้าไปในเนื้อกระดาษได้มากน้อยเพียงไร เป็นต้น ตลอดจนมีความสัมพันธ์กับความ
แข็งแรงของกระดาษ ในกรณีที่เป็นกล่องกระดาษลูกฟูก ถ้ามีค่าการดูดซึมน้ ามาก ย่อมมีผลต่อ
ค่าแข็งแรงของกล่องลดลง จึงไม่ควรน ากล่องนี้ไปบรรจุผลิตภัณฑ์ประเภท อาหารแช่แข็ง ผัก 
ผลไม้ ควรเลือกใช้กล่องที่มีการเคลือบไขที่ผิวของกล่องแทน วิธีทดสอบเรียกว่า คอบบ์ เทส 
(Cobbs Test) เครื่องมือที่ให้ทดสอบ คือ Cobbs Sizing Tester มาตรฐานที่ใช้ทดสอบ ได้แก่ 
ISO 535, ASTM D 2045, และTAPPI T 411 

การดูดซึมน้ าของกระดาษท าลูกฟูก หมายถึง เวลาที่กระดาษดูดซึมน้ าปริมาณ 0.05 
ลูกบาศก์เซนติเมตรได้หมด มีหน่วยเป็นวินาทีต่อน้ า 0.05 ลูกบาศก์เซนติเมตร ค่านี้จะบอกถึง
ความสามารถในการดูดซึมน้ าของกระดาษท าลูกฟูก อุปกรณ์ที่ใช้ คือ บุเร็ตและนาฬิกาจับเวลา 
วิธีการทดสอบใช้มาตรฐาน มอก. 321 ซึ่งก าหนดให้กระดาษลูกฟูกมีค่าการดูดซึมน้ าอยู่ในช่วง 
30 - 200 วินาทีต่อน้ า 0.05 ลูกบาศก์เซนติเมตร 

3.  ความต้านทานแรงกดวงแหวน (Ring Crush Resistance )       
ความต้านทานแรงกดวงแหวน หมายถึง ความสามารถของกระดาษความยาวคงที่ 

น ามาโค้งงอเป็นวงแหวน เพื่อที่จะต้านแรงกดในแนวระราบเดียวกับกระดาษจนขอบกระดาษหัก
พับ มีหน่วยเป็นนิวตัน (Newton : N) หรือกิโลกรัมแรง (Kgf) ค่าความต้านแรงกดวงแหวนของ
กระดาษในแนวขวางเครื่องจะมีความสัมพันธ์กับความต้านแรงกด หรือความแข็งแรงในการเรียง
ซ้อนของกล่องกระดาษหรือถังกระดาษ นอกจากนี้แล้วค่าความต้านแรงกดวงแหวนยังสัมพันธ์
กับแนวกดความต้านแรงกดแนวตั้งของแผ่นกระดาษลูกฟูก สามารถใช้ค่าความต้านแรงกด    
วงแหวนนี้ในการควบคุมคุณภาพกระบวนการผลิตและตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑ์ใน
สายการผลิต 

ค่าความต้านทานแรงกดวงแหวนของกระดาษท าผิวกล่องและกระดาษท าลูกฟูก
สามารถน ามาค านวณหาค่าความต้านทานแรงกดของกล่องกระดาษลูกฟูกได้ เครื่องมือที่ใช้ คือ  
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เครื่องกด (Crush Tester) และที่จับชิ้นทดสอบ (Ring Crush Holder) มาตรฐานที่ใช้ ได้แก่ 
TAPPI T 818 และ มอก.  321 

4.  ความต้านทานแรงกดในแนวตั้ง (Edge-Wise Crush Resistance)       
ความต้านทานแรงกดในแนวตั้ง หมายถึง ความสามารถของแผ่นกระดาษลูกฟูกรูป

สี่เหลี่ยมมุมฉากที่จะต้านแรงกดเม่ือกระท าในทิศทางเดียวกับแนวตั้งของลูกฟูกจนกระทั่งแผ่น
ลูกฟูกหักหรือยุบตัวลง มีหน่วยเป็นกิโลนิวตันต่อเมตร 

การทดสอบนี้มีความส าคัญต่อแผ่นกระดาษลูกฟูกมาก เพราะเป็นค่าที่บอกถึงความ
แข็งแรงของแผ่นกระดาษลูกฟูก ซึ่งสัมพันธ์โดยตรงกับความแข็งแรงในการเรียงซ้อนของกล่อง
กระดาษลูกฟูกหรือค่าการรับแรงกดของกล่องนั่นเอง ค่าความต้านแรงกดในแนวตั้งสามารถ
น ามาค านวนหาความต้านแรงกดของกล่องกระดาษลูกฟูกได้ 

ในกรณีของแผ่นกระดาษลูกฟูก 1 ชั้น ความสูงของลอนลูกฟูกจะมีผลต่อค่าความต้าน
แรงกดในแนวตั้ง นั่นคือ ความสูงของลอนลูกฟูกมากก็ย่อมมีค่าความต้านแรงกดในแนวตั้งมาก
ตามไปด้วย ซึ่งการเปรียบเทียบกันนี้จะต้องทดสอบที่สภาวะเดียวกันและใช้องค์ประกอบของ
กระดาษที่ใช้ท าแผ่นกระดาษลูกฟูกเหมือนกัน เครื่องมือที่ใช้ คือ เครื่องกด (Crush Tester) 
มาตรฐานท่ีใช้ทดสอบ ได้แก่ ISO 3037, TAPPI T 811, TAPPI T 823, และJIS-0410 

5.  ความต้านทานแรงดันทะลุ (Bursting Strength) 
ความต้านทานแรงดันทะลุ หมายถึง ความสามารถของกระดาษหรือแผ่นกระดาษ

ลูกฟูกที่จะต้านแรงดันที่กระท าบนแผ่นทดสอบด้วยอัตราที่เพิ่มขึ้นอย่างสม่ าเสมอจนท าให้แผ่น
ทดสอบนั้นขาดภายใต้สภาวะที่ก าหนด มีหน่วยเป็นกิโลปาสกาล (Kpa) หรือกิโลกรัมแรงต่อ 
ตารางเซนติเมตร (Kgf/Cm2) โดยทั่วไปแล้วค่าความต้านแรงดันทะลุจะขึ้นอยู่กับชนิด สัดส่วน 
การเตรียมเส้นใย และปริมาณเส้นใย รวมท้ังสารแต่งเติมในแผ่นกระดาษ 
        การทดสอบความต้านแรงดันทะลุของกระดาษเหนียว (Paperboard) เป็นการทดสอบ
เพื่อควบคุมส าหรับการผลิตกล่องส าหรับแผ่นกระดาษลูกฟูก 3 ชั้น ไม่เหมาะกับการทดสอบค่า
ความต้านแรงดันทะลุ ส่วนการทดสอบความต้านแรงดันทะลุของแผ่น กระดาษลูก 2 ชั้นค่าที่ได้
จะมีความแม่นย าไม่แน่นอน เนื่องจากเป็นการทดสอบค่าความต้านแรงดันทะลุของแผ่นกระดาษ
ลูกฟูกหลายช้ัน ดังนั้น จึงมีการทดสอบทั้งสองด้านของแผ่นกระดาษลูกฟูก       
        คุณสมบัตินี้มีความสัมพันธ์กับความต้านแรงดึงขาดและความต้านแรงฉีกขาด และจะ
ชี้บอกถึงความเหนียว หรือคุณภาพของกระดาษที่ใช้ท าผิวกล่อง และสัมพันธ์โดยตรงกับการใช้
งานของกระดาษห่อสินค้า  กระดาษท าถุง และกระดาษท ากล่องโดยเฉพาะ ในกรณีที่ใช้งานใน
ลักษณะเดียวกับการทดสอบใน มอก. 550 จะใช้ความต้านทานแรงดันทะลุของแผ่นกระดาษ
ลูกฟูกในการก าหนดขนาดของกล่องและน้ าหนักบรรจุ เป็นข้อก าหนดส าคัญประการหนึ่งของ
ภาชนะบรรจุ เพื่อการขนส่งในประเทศสหรัฐอเมริกา โดยภาชนะน้ันจะต้องมีค่าความต้านแรงดัน
ทะลุให้ได้ตามที่ก าหนดใน Rule 41, U.S. Uniform (Railroads) Freight Classication 
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        นอกจากนี้ความต้านทานแรงดันทะลุเป็นคุณสมบัติที่ส าคัญส าหรับสินค้าที่ท าให้เกิด
เเรงดันภายในออกมาภายนอกกล่องเป็นบริเวณพื้นที่เล็กๆ เช่น สินค้าที่มีลักษณะดันภายใน
ออกมาภายนอกกล่อง เช่น สินค้าที่มีลักษณะเป็นก้อน แท่ง หรือกระป๋อง เป็นต้น มีความ
จ าเป็นต้องใช้แผ่นกระดาษลูกฟูกที่มีค่าความต้านแรงดันทะลุสูงๆ เนื่องจากมีการกระทบ
ระหว่างสินค้ากับกล่องบรรจุ ซึ่งจะบ่งบอกถึงความสามารถในการรองรับน้ าหนักบรรจุของสินค้า
ที่ถ่วงลงบนผนังด้านล่างของกล่องเม่ือมีการล าเลียงขนส่ง เครื่องมือที่ใช้ คือ Mullen Tester 
มาตรฐานที่ใช้ทดสอบ ได้แก่ ISO 2758 (กระดาษเหนียว), ISO 2759 (แผ่นกระดาษลูกฟูก), 
ASTM D 774, TAPPI T 403 (กระดาษเหนียว), TAPPI T 810 (แผ่นกระดาษลูกฟูก), BS 
3137, และมอก. 550 

6.  ความต้านทานแรงกดของกล่องกระดาษลูกฟูก (Compression Strength) 
ความต้านทานแรงกดของกล่องกระดาษลูกฟูก หมายถึง ความสามารถของกระดาษ

ลูกฟูกในการต้านแรงกดที่กระท าบนกล่องจนกระดาษลูกฟูกนั้นเสียรูปหรือรับแรงกดต่อไปอีก
ไม่ได้ มีหน่วยเป็นนิวตัน (N) หรือกิโลกรัมแรง (Kgf) วิธีการทดสอบนี้ใช้ส าหรับทดสอบกล่อง
กล่องกระดาษลูกฟูกด้วยอัตราความเร็วอย่างสม่ าเสมอกระดาษลูกฟูกเปล่าและกล่องกระดาษ
ลูกฟูกที่บรรจุสินค้า 

ค่าความต้านทานแรงกดของกล่องกระดาษลูกฟูกน ามาใช้ค านวณหาจ านวนชั้นในการ
เรียงซ้อนจริงของกล่องที่บรรจุสินค้า แม้ว่า การทดสอบนี้จะมีความสัมพันธ์โดยตรงกับความ
แข็งแรงของกล่องกระดาษลูกฟูกเม่ือเรียงซ้อนก็ตาม แต่ค่าที่ได้ก็ไม่ได้บ่งบอกถึงน้ าหนักที่
สามารถใช้ในการเรียงซ้อนตัวจริงๆ เพราะในทางปฏิบัติจ าเป็นต้องมีตัวคูณเพื่อความปลอดภัย 
(Safety Factor) มาเกี่ยวข้อง ซึ่งได้มีการเผื่อค่าความต้านแรงกดของกล่องที่อาจลดลง ทั้งนี้  
เนื่องจากปัจจัยต่างๆ ที่จะมีผลต่อค่าความต้านแรงกดของกล่องกระดาษลูกฟูก ได้แก่ ปริมาณ
ความชื้นในอากาศ ระยะเวลาในการเก็บ  รูปแบบในการเรียงซ้อนกล่อง  จ านวนครั้งในการ
เคลื่อนย้าย  และลักษณะของการขนถ่าย เป็นต้น อย่างไรก็ดี คุณสมบัตินี้นับว่ามีความส าคัญ
อย่างยิ่งในการออกแบบและก าหนดคุณภาพของกล่องกระดาษลูกฟูกให้เหมาะสมกับสินค้า 
เครื่องมือที่ใช้ คือ Compression Tester มาตรฐานที่ใช้ทดสอบ ได้แก่ ASTM D 642, ISO 
2872, และTAPPI T 804 
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การค านวณคุณภาพของกล่องกระดาษลูกฟูก (สยามคราฟท์อุตสาหกรรม.  2536) 
1.  ผลรวมค่า Burst ของกระดาษแผ่นเรียบ (Bursting Strength) 

 
2.  Edge Crush Test (ECT)  

 
  ECT   =  K[RCTL + (C*RCTM)] 

 
         ECT =  ความต้านทานแรงกดตามแนวตั้งของแผ่นลูกฟูก  หน่วย  Kg/Cm 
       K =  ค่าคงที่ (ขึ้นกับชนิดของลอน) 
         RCTL =  ค่า Ring Crush ของกระดาษแผ่นเรียบ  หน่วย  Kg/Cm 
         RCTM =  ค่า Ring Crush ของกระดาษท าลอนลูกฟูก  หน่วย  Kg/Cm 
         C =  Take up Ratio ของลอนลูกฟูก 
 

3.  Box Compression Test (BCT) 
 

  BCT   =  5.87 ECT ZH  
 

        BCT =  ความต้านทานแรงกดของกล่อง  หน่วย Kg. 
         Z =  เส้นรอบรูปของกล่อง = 2(L+W)  หน่วย Cm. 
         H =  ความหนาของแผ่นลูกฟูก  หน่วย Cm. 
 

4.  การหาจ านวนชั้นกล่องที่วางเรียงซ้อนกัน 
 

  BCT  =  (N-1)W 
 

         N  =  จ านวนชั้นกล่องที่วางเรียงซ้อนกัน 
         W =  น้ าหนักของสินค้าและกล่อง  หน่วย Kg. 
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หลักการพื้นฐานในกระบวนการผลิตกล่องกระดาษลูกฟูก 
ในสมัยก่อน กระบวนการผลิตกล่องลูกฟูกสามารถแบ่งออกได้ตามชนิดของกล่องและ

การเชื่อมรอยต่อ แผ่นลูกฟูกที่ออกจากเครื่องลูกฟูกที่มีการท าเส้นพับฝาที่ Slitter Scorer จะใส่
ไปที่ Feed Unit ของเครื่องพิมพ์ โดยจะป้อนแผ่นลูกฟูกทีละแผ่นเข้าไปยังส่วนพิมพ์ (Printing 
Section) เพื่อท าการพิมพ์บนกล่อง การพิมพ์จะมีจ านวนตู้สี และแม่พิมพ์ของแต่ละสีแยกออก
จากกัน แผ่นลูกฟูกจะผ่านเข้าตู้สีแล้วท าการพิมพ์ทีละสีจนครบตามต้องการ ระบบการพิมพ์ที่ใช้
ส่วนมากจะเป็นแบบ Flexography โดยใช้หมึกแบบน้ า (Water Based Ink) ดังรูปที่ 2 
 

 
 

รูปที่ 2 กระบวนการผลิตบรรจุภัณฑ์กล่องกระดาษลูกฟูก 
 

ที่มา : Plastipack Industries.  (2004).  Our Manufacturing Process.  Online. 
 

ปัจจุบันนี้ กระบวนการผลิตกล่องกระดาษได้มีการพัฒนาเครื่องจักรให้สามารถผลิต
สินค้าได้ง่าย  รวดเร็ว และมีประสิทธิภาพมากขึ้น เครื่องพิมม์มีทั้งเครื่องที่สามารถพิมพ์ได้  2 สี  
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3สี  และ 4สี  พร้อมทั้งท าการเซาะร่องออกมาในครั้งเดียวกัน กระบวนการผลิตท าโดยน า
แผ่นกระดาษลูกฟูกมาเข้าเครื่องพิมพ์ และส่งต่องานไปยังเครื่องปะกาวและเครื่องมัดตามล าดับ 
ดังรูปที่ 3 
 

  
 

รูปที่ 3 กระบวนการผลิตกล่องกระดาษลูกฟูกของโรงงานตัวอย่าง 
 

การจัดท าคู่มือควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิตกล่องกระดาษลูกฟูกนั้น ต้องเข้าใจ
ในกระบวนการผลิตกล่องกระดาษลูกฟูกให้ได้เสียก่อน เม่ือได้ทราบถึงกระบวนการผลิตกล่อง
กระดาษลูกฟูก จึงสามารถพิจารณาว่าจุดปฏิบัติการใดที่จ าเป็นต้องมีการควบคุมคุณภาพ เพื่อ
น าไปสู่การจัดท าคู่มือควบคุมคุณภาพ  
 
แนวคิดและทฤษฎีที่ใช้ในการควบคุมของเสียในกระบวนการควบคุมคุณภาพ 

มาตรฐานระบบการตรวจสอบด้วยการชักสิ่งตัวอย่างเพื่อการยอมรับ  
ในอดีต การตรวจรับวัตถุดิบแบบตรวจสอบ 100 เปอร์เซ็นต์ เป็นวิธีที่นิยมใช้อยู่ทั่วไป 

เนื่องจากจ านวนชิ้นที่ต้องตรวจสอบยังมีไม่มากนัก แต่ในยุคต่อมาปริมาณการผลิตเพิ่มขึ้น 
ส่งผลให้มีจ านวนวัตถุดิบ หรือชิ้นส่วนที่ต้องตรวจสอบมากขึ้น การตรวจสอบแบบ 100 
เปอร์เซ็นต์ จึงไม่เหมาะสมอีกต่อไป วิธีการใหม่ที่ถูกน าเข้ามาใช้ คือ การใช้แผนการชักตัวอย่าง 
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ซึ่งมีหลักการ คือ การสุ่มชิ้นงาน หรือวัตถุดิบออกมาจ านวนหนึ่ง  แล้วตรวจสอบคุณภาพของ
วัตถุดิบ  ถ้าหากจ านวนของเสียมีน้อยกว่า หรือเท่ากับตัวเลข การยอมรับก็จะยอมรับวัตถุดิบ
นั้นทั้งรุ่น แต่ถ้าหากจ านวนของเสียมีเท่ากับ หรือมากกว่าตัวเลขการปฏิเสธ ก็จะท าการปฏิเสธ
วัตถุดิบนั้นทั้งรุ่นเช่นกัน  

มาตรฐาน MIL-STD-105E ก าหนดให้มีการเลือกหน่วยผลิตภัณฑ์ที่จะมาท าการ
ตรวจสอบแบบสุ่ม (Random) จากลอตหรือแบช ที่ก าหนดโดยที่ไม่เกี่ยวข้องกับคุณภาพใดๆ
ของลอตหรือแบชนั้นๆ และจะเรียกหน่วยผลิตภัณฑ์ที่ได้รับเลือกมาตรวจสอบนี้ว่า สิ่งตัวอย่าง 
(Sample) และเรียกวิธีการเลือกหน่วยผลิตภัณฑ์จากลอตหรือแบชนี้ว่า การชักสิ่งตัวอย่าง 
(Sampling) และจะเรียกจ านวนหน่วยผลิตภัณฑ์ในสิ่งตัวอย่างว่า ขนาดสิ่งตัวอย่าง (Sample 
Size) โดยในมาตรฐาน MIL-STD-105E ได้ก าหนดให้อยู่ในรูปของอักษรรหัส (Code Letter) ซึ่ง
ในมาตรฐานนี้ได้ก าหนดอักษรตั้งแต่ A ถึง R (ยกเว้น I และ O) และ S ( เฉพาะการตรวจสอบ
แบบเคร่งครัด) รวมท้ังหมด 15 อักษรรหัส (กิติศักดิ์  พลอยพานิชเจริญ.  2550ก : 21-22) 

การชักสิ่งตัวอย่างแบบสุ่มที่กล่าวถึงนี้  หมายถึง การชักสิ่งตัวอย่างที่ให้โอกาส 
(Chance) แก่หน่วยผลิตภัณฑ์ทุกหน่วยในลอตหรือแบชที่จะได้รับเลือกมาเป็นสิ่งตัวอย่าง
เท่ากัน ดังนั้น การใช้วิธีการชักสิ่งตัวอย่างแบบนี้จะต้องมีความม่ันใจว่าลอตหรือแบชนั้นได้รับ
การจัดมาให้อยู่ในระดับคุณภาพที่มีความใกล้เคียงกันมาก (Homogeneous) ทั้งนี้ด้วยผลจาก
การศึกษา และก าหนดมาตรฐานของกระบวนการของผู้ผลิตผลิตลอตหรือแบชนั้น  

ในการชักสิ่งตัวอย่างแบบสุ่มน้ีสามารถท าได้ทั้ง 2 กรณี คือ การชักสิ่งตัวอย่างแบบสุ่ม
อย่างง่าย (Simple Random Sampling) ซึ่งหมายถึง การชักสิ่งตัวอย่างโดยให้โอกาสเท่ากัน  
ทุกครั้งแก่หน่วยผลิตภัณฑ์ทั้งหมดในลอตหรือแบชที่ท าการตรวจสอบ และการชักสิ่งตัวอย่าง
แบบสุ่มอย่างมีระบบ (Systematic Random Sampling) ซึ่งหมายถึง การชักสิ่งตัวอย่างโดย
ยังคงให้โอกาสเท่ากันแก่หน่วยผลิตภัณฑ์ทั้งหมดในลอตหรือแบชที่ท าการตรวจสอบ แต่จะมี
การก าหนดช่วง (Interval) ซึ่งอาจจะหมายถึงช่วงของหน่วยผลิตภัณฑ์ (Unit Interval) หรือ
ช่วงเวลา (Time Interval) ก็ได้ แล้วจึงท าการเลือกสิ่งตัวอย่างจากแต่ละช่วงที่ก าหนด 
        

วงจร PDCA 
PDCA มาจากค าภาษาอังกฤษ 4 ค า ได้แก่ Plan (วางแผน) Do (ปฏิบัติ) Check 

(ตรวจสอบ) และ Act (ด าเนินการให้เหมาะสม)  (ชนิกานต์  เธียรสูตร.  2551) 
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รูปที่ 4 แสดงวงจร PDCA แบบญี่ปุ่น 
 

เราใช้วงจร PDCA เพื่อการปรับปรุงงานอย่างต่อเนื่อง ทุกครั้งที่วงจรหมุนครบรอบก็
จะเป็นแรงส่งให้หมุนในรอบต่อไป วิธีการใหม่ ๆ ที่ท าให้เกิดการปรับปรุงก็จะถูกจัดท าเป็น
มาตรฐานการท างาน ซึ่งจะท าให้การท างานมีการพัฒนาอย่างไม่สิ้นสุด เราอาจเริ่มด้วยการ
ปรับปรุงเล็ก ๆ น้อย ๆ ก่อนท่ีจะก้าวไปสู่การปรับปรุงที่มีความซับซ้อนมากยิ่งขึ้น  
 

 
 

รูปที่ 5 แสดงวงจร PDCA กับการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง 

(ฝ่ายบริหาร) 

(ฝ่ายบริหาร) 

(พนักงาน) 

(ผู้ตรวจสอบ และฝ่ายบริหาร) 
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ขั้นตอน 4 ขั้นตอนของวงจร PDCA ประกอบด้วย “การวางแผน” อย่างรอบคอบ เพื่อ 
“การปฏิบัติ” อย่างค่อยเป็นค่อยไป แล้วจึง “ตรวจสอบ” ผลที่เกิดขึ้น วิธีการปฏิบัติใดมี
ประสิทธิผลที่สุด ก็จะจัดให้เป็นมาตรฐาน หากไม่สามารถบรรลุเป้าหมายได้ ก็ต้องมองหาวิธีการ
ปฏิบัติใหม่หรือใช้ความพยายามให้มากขึ้นกว่าเดิม  
 
 เอกสารตัวอย่างเกี่ยวกับคู่มือ 

การจัดท าเอกสารต่างๆ โดยดูตัวอย่างเอกสารและประยุกต์ใช้ให้เหมาะสมกับการใช้
งานจริง (ณัฐกาญจน ์ สุวรรณปฏิกรณ์.  2552) มีดังต่อไปนี้ 

1.  คู่มือการปฏิบัติงาน เรื่องการตรวจสอบคุณภาพ 
2.  ขั้นตอนการปฏิบัติงาน เรื่องการควบคุมผลิตภัณฑ์ที่ไม่เป็นไปตามข้อก าหนด  
3.  ชุดเปรียบเทียบ QCP 

 
เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

ธีรเดช  เรืองศรี (2550) ได้ท าการวิจัยเพื่อการพัฒนากระบวนการควบคุมการพิมพ์
กล่องบรรจุภัณฑ์ โดยน าหลักการควบคุมคุณภาพและการออกแบบการทดลองมาใช้ในการ
พัฒนากระบวนการควบคุมการพิมพ์ พบว่า จ านวนของเสียลดลงอย่างมีนัยส าคัญ 

สมศักดิ์  แก้วพลอย (2550)  ได้กล่าวไว้ว่า การควบคุม (Controlling) หมายถึง การ
รักษาไว้ซึ่งเป้าหมายโดยประกอบด้วยการเฝ้าพินิจ (Monitoring) ผลการด าเนินงานเพื่ออธิบาย
ปัญหา แล้วด าเนินการค้นหาสาเหตุแห่งปัญหาเพื่อแก้ปัญหาดังกล่าว และการควบคุมคุณภาพ 
(Quality Control : QC) หมายถึง การเฝ้าพินิจผลจากกระบวนการเพื่อเปรียบเทียบกับ
ความหมายของลูกค้า ซึ่งถ้าไม่เป็นไปตามความคาดหมายที่จะส่งผลให้ลูกค้าเกิดความไม่พอใจ
แล้วจะต้องค้นหาสาเหตุและท าการแก้ไข (Problem Solving) 

วรญา  มาประชา (2549) ได้กล่าวไว้ว่า ระบบการผลิต คือ ระบบที่เกี่ยวข้องกับการ
สร้างสรรค์สิ่งต่างๆให้มีคุณค่าขึ้นมา โดยการใช้ปัจจัยการผลิต ได้แก่ คน  วัตถุดิบ  พลังงาน 
เครื่องจักร  และวิธีการ โดยมีการวางแผนและควบคุมการผลิต เพื่อให้งานด าเนินไปอย่างมี
ประสิทธิภาพ 

ประกาศ  ชมภู่ทอง (2548) ได้กล่าวไว้ว่า การผลิตเพื่อให้ได้คุณภาพที่ดีขึ้นอยู่กับ
ปัจจัยหลัก 2 ประการ คอื คุณภาพของวัตถุดิบ และเทคโนโลยีการผลิต ซึ่งข้ึนอยู่กับความรู้ และ
ประสบการณข์องผู้ผลิต  ผู้ควบคุมคุณภาพ และอุปกรณ์เครื่องจักร 

ยุทธ  ไกยวรรณ์ (2546)  อธิบายถึงการควบคุมคุณภาพในงานอุตสาหกรรมไว้ว่า การ
ควบคุมคุณภาพในงานอุตสาหกรรม เป็นการควบคุมการผลิตเพื่อให้เป็นไปตามความพึงพอใจ
หรือความต้องการของลูกค้า ซึ่งค าว่า การผลิต หมายถึง การน าวัตถุดิบมาแปรเปลี่ยนเป็น
ผลิตภัณฑ์หรือสินค้าและบริการ โดยอาศัยปัจจัยการผลิตเป็นพื้นฐานในการผลิตสินค้าและ
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บริการ เพื่อตอบสนองความต้องการของมนุษย์  สังคม  ชุมชน และโรงงานอุตสาหกรรม โดย
ระบบการผลิตจะประกอบด้วย 3 ส่วน คือ  

1.  น าวัตถุดิบ  
2.  กระบวนการผลิต  
3.  สินค้าและบริการ 
สินค้าและบริการที่ผลิตออกมาจะดีมีคุณภาพจะมาจากวัตถุดิบที่มีคุณภาพ และระบบ

การผลิตที่มีคุณภาพเช่นเดียวกัน ดังนั้น การผลิตสินค้าและบริการ จึงจ าเป็นอย่างยิ่งที่จะต้องมี
การควบคุม ให้ทุกขั้นตอนมีคุณภาพเพื่อให้ผลผลิตมีคุณภาพตามไปด้วย (ยุทธ  ไกยวรรณ์. 
2546 : 45) ดังรูปที่ 6 

 

 
 

รูปที่ 6 แสดงการควบคุมคุณภาพในระบบการผลิต 
 

บุญพลอย  แอบจันอับ (2546) ได้ท าการศึกษาว่าการควบคุมภายในทางด้านบริหาร
หรือการควบคุมเชิงคุณภาพ เพื่อให้การท างาน มีคุณลักษณะ 3 ประการ คือ ประสิทธิภาพ 
ประสิทธิผล และประหยัด 

เจษฎา  อัศวรังษี (2545) ได้อธิบายถึงกระบวนการผลิตกล่องกระดาษลูกฟูกประกอบ
ไปด้วยกระบวนการต่างๆ ดังรูปที่ 7 
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รูปที่ 7 กระบวนการผลิตกล่องกระดาษลูกฟูก 
 

กิ่งกาญจน์  ทอธราเมธา (2545) ได้ให้ความเห็นของกล่องกระดาษลูกฟูกไว้ว่า กล่อง
กระดาษลูกฟูกเป็นบรรจุภัณฑ์ที่ใช้ในการหีบห่อ เพื่อการขนส่งและป้องกันสินค้าไม่ให้เสียหาย 
นับได้ว่าเป็นบรรจุภัณฑ์กระดาษที่มีปริมาณการใช้สูงสุดและมีผู้ผลิตมากที่สุดเม่ือเทียบกับ 
บรรจุภัณฑ์ประเภทอื่น กล่องกระดาษลูกฟูกมีน้ าหนักเบา สามารถออกแบบให้เหมาะสมกับการ
น าไปใช้งาน มีความแข็งแรง และสามารถพิมพ์ข้อความ หรือรูปภาพเพื่อแจ้งข้อมูลเกี่ยวกับ
สินค้าบนผิวกล่องได้สวยงาม 

โครงสร้างของกล่องกระดาษลูกฟูกขึ้นอยู่กับจ านวนแผ่นกระดาษลูกฟูก ส่วนประกอบ
ของกระดาษ ชนิดของลอน รูปแบบ ขนาด และรอยต่อ เนื่องจากกระดาษลูกฟูกเป็นกระดาษที่
ประกอบด้วยกระดาษแผ่นเรียบ 2 ด้าน ติดกาวประกบไว้กับกระดาษที่เป็นลอนลูกฟูก จะเป็น
ชั้นเดียว 2 ชั้น หรือ 3 ชั้นก็ได้ 

การเลือกใช้กระดาษลูกฟูกต้องค านึงถึงคุณสมบัติของสินค้าและสภาพการใช้งานเป็น
หลัก หากสินค้าเป็นประเภทที่สามารถรับน้ าหนักกดทับได้ เช่น อาหารกระป๋อง การก าหนด
คุณภาพของกล่องจะยึดค่าการต้านแรงดันทะลุเป็นหลัก หากสินค้าเป็นประเภทที่ไม่สามารถรับ
น้ าหนักกดทับได้ เช่น ผัก ผลไม้ อาหารบรรจุในขวดหรือถุงพลาสติก ก็จะก าหนดคุณภาพของ
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กล่องด้วยค่าของการต้านแรงกดเป็นหลัก ทั้งนี้จะต้องพิจารณาสภาพการขนส่งและการเก็บ
รักษาควบคู่ไปด้วย 

จ าปี  วงเวียน; และ จินตนา  จักษุดุลย์ (2544) ได้ให้ค าจ ากัดความของการปฏิบัติงาน
ด้านควบคุมคุณภาพ หมายถึง แผนงานและวิธีการที่เป็นระบบส าหรับการปฏิบัติงานที่จ าเป็น 
เพื่อให้อาหารที่ผลิตปลอดภัยในการบริโภค 
       เอนก  สืบปันอุด (2542) ได้กล่าวไว้ว่า โรงงานอุตสาหกรรมจะต้องมีความรู้และความ
เข้าใจเกี่ยวกับการด าเนินงานด้านคุณภาพเป็นอย่างดี มิฉะนั้นแล้วทางโรงงานอาจผลิตสินค้าที่
ไม่ได้คุณภาพส่งไปให้ผู้บริโภค ซึ่งจะท าให้เสียหายท้ัง 2 ฝ่าย  
        สมนึก  เลียบมา (2540) ได้กล่าวไว้ว่า การควบคุมคุณภาพของวัตถุดิบเป็นส่วนหนึ่งที่
สามารถท าให้ลดค่าใช้จ่ายจากการผลิตของเสีย และช่วยให้การวางแผนการผลิตมีความถูกต้อง
ยิ่งขึ้น 

ทวิชาติ  เดชวิทยาพร (2540) ได้ให้ค าจ ากัดความของการควบคุมคุณภาพ หมายถึง 
การควบคุมการผลิตให้อยู่ในระดับมาตรฐานที่ก าหนด ซึ่งจะมีความหมายรวมถึงกิจกรรมต่างๆ 
หรือผลรวมของกิจกรรมต่างๆ เพื่อป้องกันมิให้ผลิตภัณฑ์ที่ผลิตออกมามีข้อบกพร่อง หรือเสีย
ออกมาในกระบวนการผลิต และการจัดการเกี่ยวกับการควบคุมคุณภาพ คือ การจัดกิจกรรมใน
รูปแบบของการป้องกันมิให้ผลิตภัณฑ์เสียออกมาด้วยการจัดการตรวจสอบ  การทดสอบ  การ
แก้ไขสิ่งบกพร่องตลอดจนถึงการประกันคุณภาพ 

สุภกิจ  รู้หลัก (2540) ได้อธิบายกระบวนการผลิตไว้ว่า กระบวนการผลิตแบ่งออกได้
เป็น 2 ประเภทใหญ่ๆ คือ แบบไมต่่อเนื่อง และแบบต่อเนื่อง 

1.  กระบวนการผลิตแบบไม่ต่อเนื่อง เป็นการผลิตสินค้าเป็นชิ้น หรือเป็นบางครั้งตาม
ใบสั่ง (Job-Lot-Work) ในการผลิตให้ผลิตภัณฑ์แตกต่างกันได้หลายรูปแบบ ขั้นตอนการท างาน
ของแต่ละผลิตภัณฑ์จะไม่แน่นอน แรงงานที่ใช้จะต้องเป็นผู้ช านาญ และมีประสบการณ์สูง 
ปัญหาของการจัดล าดับงานในระบบนี้ ส่วนใหญ่จะเกี่ยวกับการไหลของงานที่ไม่เป็นขั้นตอน 
และไม่ต่อเนื่อง โดยมักจะให้เครื่องจักรเครื่องหนึ่งรับงานหลายชนิด รวมถึงการค านวณหาล าดับ
การท างานของเครื่องจักรให้เสร็จเร็วที่สุด 

2.  กระบวนการผลิตแบบต่อเนื่อง เป็นกระบวนการที่มีการผลิตสินค้าชนิดเดียวกัน
หรือสินค้าที่มีลักษณะคล้ายคลึงเป็นจ านวนมากๆ และค่อนข้างสม่ าเสมอ ไม่มีการแปรผันมาก
นัก การผลิตแบบนี้ เริ่มจากการป้อนวัตถุดิบ หรือส่วนประกอบเข้าไปในการผลิต ซึ่ ง
ประกอบด้วยสถานีงานต่างๆ ส่วนใหญ่จะถูกก าหนดแน่นอนตามล าดับขั้นอย่างต่อเนื่องกันไปที่
สถานีงานเหล่านี้ จะมีทั้งการเพิ่มชิ้นส่วนประกอบ และการผ่านการท างานของเครื่องจักร จนใน
ที่สุดจะได้สินค้าส าเร็จรูปที่จุดสุดท้ายของสายการผลิต 

เกียรติศักดิ์  ศรีประทีป; และ จันทนา  จันทโร (2539) ได้ท าการวิจัยเพื่อที่จะหาวิธีลด
ของเสียในอุตสาหกรรมเฟอร์นิเจอร์ไม้ยางพารา ซึ่งเกิดจากกรรมวิธีการผลิต โดยศึกษาจากการ
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ปรับปรุงปัจจัยการผลิตในด้านต่างๆ พร้อมได้จัดตั้งหน่วยงานที่รับผิดชอบด้านการควบคุม
คุณภาพ เพื่อลดของเสียให้กับโรงงาน ผลจากการปรับปรุงเพื่อลดของเสีย พบว่า  สามารถลด
ของเสียลงได้ และยังเป็นการเพิ่มประสิทธิภาพของการใช้วัตถุดิบทางตรงอีกด้วย 
        สุวิทย์  บุญชูจรัส (2539) ได้กล่าวไว้ว่า การแข่งขันที่สูงนั้นท าให้ผู้ประกอบการแต่ละ
รายต้องปรับระบบการผลิตของตัวเองให้พร้อมกับการแข่งขันที่เพิ่มขึ้นตลอดเวลา ไม่ว่าจะเป็น
เรื่องต้นทุนราคา ความรวดเร็วในการส่งมอบสินค้า โดยเฉพาะอย่างยิ่ง คือ คุณภาพของสินค้า 
ซึ่งเป็นจุดที่ลูกค้าให้ความส าคัญในสินค้าน้ันๆ เมื่อสินค้ามีคุณภาพดี ผู้บริโภคก็จะมีความเชื่อถือ
และม่ันใจในตัวสินค้า  
        วรวิทย์  นาควัฒนานุกูล (2538) ได้อธิบายถึงขั้นตอนการควบคุมคุณภาพของ
กระบวนการผลิตเม็ดพลาสติก ไว้ดังรูปที่ 8 
 

 
 

รูปที่ 8 ขั้นตอนการควบคุมคุณภาพ 
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รัตนา  เอื่อมคณิตชาติ (2538) ได้กล่าวไว้ว่า การผลิตกล่องกระดาษลูกฟูกของโรงงาน
ขนาดใหญ่จะด าเนินการผลิตตั้งแต่เยื่อกระดาษไปจนถึงผลิตภัณฑ์กล่องลูกฟูกส าเร็จรูป โดยจะ
จัดจ าหน่ายทั้งเยื่อกระดาษและแผ่นลูกฟูกให้กับโรงงานขนาดกลางและขนาดเล็กไว้เพื่อใช้ใน
การผลิตกล่องส าเร็จรูปต่อไป 

โรงงานขนาดกลางจะด าเนินการผลิตกล่องกระดาษลูกฟูกส าเร็จรูปเพียงอย่างเดียว 
โดยจะซื้อแผ่นกระดาษลูกฟูกจากโรงงานขนาดใหญ่มาเป็นวัตถุดิบในการผลิต ส าหรับกรรมวิธี
การผลิตกล่องกระดาษลูกฟูกประกอบด้วย 6 ขั้นตอนส าคัญ ดังต่อไปนี้ 

1.  จัดเตรียมแผ่นกระดาษลูกฟูกที่สั่งซื้อมาตามชนิดที่ก าหนด คือ เป็นแผ่นกระดาษ
ลูกฟูกชนิด 3 ชั้น หรือกระดาษลูกฟูกชนิด 5 ชั้น 

2.  น าแผ่นกระดาษลูกฟูกที่เตรียมไว้ไปตัดเป็นรูปกล่องด้วยเครื่องตัดร่องตามแบบ
และขนาดที่ก าหนดไว้ 

3.  น ากระดาษลูกฟูกที่ตัดขนาดไว้แล้วท าการย้ าร่องให้เป็นรอยพับของกล่องด้วย
เครื่องย้ าร่อง 

4.  น าแผ่นกระดาษเข้าเครื่องพิมพ์อักษรหรือเครื่องหมายการค้าตามแบบที่ลูกค้า
ก าหนดด้วยเครื่องพิมพ์ 

5.  พับกระดาษขึ้นรูปด้วยการติดกาวหรือใช้ลวดเย็บให้ติดกันด้วยเครื่องตอกเย็บ จะ
ได้กล่องลูกฟูกตามที่ต้องการ 

6.  มัดรวมผลิตภัณฑ์กล่องกระดาษลูกฟูกส าเร็จรูปให้เรียบร้อย จากนั้นน าไปเก็บไว้ที่
ห้องเก็บของ เพื่อรอการจัดส่งและจ าหน่ายต่อไป 

สอาด  มุ่งสิน (2537) ได้กล่าวไว้ว่า เอกสารสิ่งพิมพ์ที่นิยมใช้กันมากในการให้ความรู้
ประชาชน ได้แก่ หนังสือคู่มือ เนื่องจากมีข้อดี คือ ใช้ได้ง่าย ประหยัด และเป็นการกระตุ้นให้
ประชาชนแสวงหาความรู้ด้วยตนเอง หนังสือคู่มือมีลักษณะส าคัญส าคัญ คือ เป็นเครื่องเตือน
ความจ าหลังจากที่ได้ศึกษาเรื่องใดเรื่องหนึ่งไปแล้ว 

อาทิตยา  โล่ห์พัฒนานนท์ (2335) ได้กล่าวไว้ว่า คู่มือเป็นตัวช่วยให้มีความเข้าใจมาก
ขึ้น และสามารถที่จะน าไปปฏิบัติได้ถูกต้องมากขึ้น ในการเขียนคู่มือนั้นไม่จ าเป็นที่จะต้องอาศัย
ผู้เชี่ยวชาญเท่านั้นที่จะเป็นผู้สร้างขึ้นมา และผู้ใช้คู่มือก็ไม่จ าเป็นต้องมีความเชี่ยวชาญเช่นกัน 
เพราะหากเป็นผู้เชี่ยวชาญอยู่แล้ว คู่มือก็จะไม่มีความจ าเป็นอีกต่อไป ทั้งนี้ผู้เชี่ยวชาญจะมี   
ส่วนช่วยอย่างมากในการให้ค าแนะน าต่างๆ เช่น การแก้ไข  การยกตัวอย่าง เป็นต้น โดยคู่มือ
ถูกสร้างขึ้นมาเพื่อใช้เป็นแนวทางส าหรับผู้ปฏิบัติงาน 
 

 
 
 



 

 

บทที ่3 
วิธีการด าเนินงานสารนิพนธ์ 

 
ในบทน้ีจะกล่าวถึงวิธีการด าเนินการศึกษา โดยเริ่มจากการก าหนดกลุ่มประชากรและ

กลุ่มตัวอย่าง  เครื่องมือที่ใช้ในการด าเนินการศึกษา  การวิเคราะห์โครงสร้างกิจกรรมในระบบ
การท างาน  ออกแบบวิธีวัดผล  การจัดท าคู่มือควบคุมคุณภาพ  อบรมและทดลองใช้คู่มือ
ควบคุมคุณภาพ  การวัดผลหลังการประยุกต์ใช้ 
 
ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 

การก าหนดกลุ่มตัวอย่างประชากรและกลุ่มตัวอย่างที่ศึกษาในกระบวนการผลิตต่างๆ 
ในบริษัท AAA   

กลุ่มประชากร ที่ต้องมีความรู้เกี่ยวกับการควบคุมคุณภาพ มีดังนี้ 
1.  กระบวนการรับวัตถุดิบ - พนักงานรับวัตถุดิบ จ านวน 2 คน  
2.  กระบวนการผลิต - แผนกพิมพ์และเซาะร่อง จ านวน 5 คน และแผนกปะกาว 

จ านวน 12 คน 
3.  คลังสินค้า - พนักงานคลังสินค้า 1 คน   
4.  แผนกตรวจสอบคุณภาพ - พนักงาน QC 1 คน 
รวมท้ังหมด 21 คน 
 

        กลุ่มตัวอย่าง ที่ใช้คู่มือการตรวจสอบคุณภาพ มีดังนี ้
1.  พนักงานตรวจสอบคุณภาพ หรือ QC 1 คน 

 
เครื่องมือที่ใช้ในการด าเนินการศึกษา 

เครื่องมือที่ใช้ในการเก็บรวบรวมข้อมูลของการศึกษา มีดังนี้ 
การสัมภาษณ์ 
มีแบบสัมภาษณ์เป็นเครื่องมือในการรวบรวมข้อมูลโดยการสนทนา สอบถามปากเปล่า 

และมีการบันทึกข้อมูลในแบบสัมภาษณ์ ซึ่งแบ่งการสัมภาษณ์ได้ดังต่อไปนี้ 
1.  การสัมภาษณ์ผู้จัดการโรงงาน 
สอบถามข้อมูลในเรื่องของกระบวนการผลิต  เส้นทางการไหลของการปฏิบัติงาน  

ข้อมูลด้านสถิติเกี่ยวกับของเสียและของคืนจากลูกค้า   
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2.  การสัมภาษณ์พนักงานในหน่วยงานปฏิบัติการต่างๆ 
สอบถามข้อมูลในเรื่องของการตรวจพบของเสีย  ลักษณะของเสียที่พบเจอ  การ

ปฏิบัติงานคร่าวๆ   
3.  การสัมภาษณ์พนักงานตรวจสอบคุณภาพ 
สอบถามข้อมูลในเรื่องของลักษณะการตรวจสอบวัตถุดิบหรือสินค้า  ความถี่ในการ

ตรวจสอบ  
 
การสังเกต 
มีการสังเกตการท างานจริงๆ ของพนักงานตรวจสอบคุณภาพว่ามีการตรวจสอบจริง

หรือไม่  ความถี่ในการตรวจสอบ  ลักษณะการปฏิบัติงานเม่ือพบเจอของเสีย  และลักษณะการ
บันทึกข้อมูลของพนักงาน 

 
การศึกษาเอกสาร 

 ศึกษาเอกสารเพื่อท าการรวบรวมข้อมูลของเสียที่เกิดขึ้นในแต่ละหน่วยงานก่อนการ
จัดท าคู่มือ  ดูลักษณะของเสียที่ตรวจพบบ่อยครั้ง  
 
วิเคราะห์โครงสร้างกิจกรรมในระบบการท างาน 
        โครงสร้างระบบการท างานโดยทั่วไป คือ Input Process Output หรืออาจเป็นแบบ 
Supplier-Input-Process-Output-Customer : SIPOC MODEL  
 

 
 

รูปที่ 9 SIPOC Model 
 

ที่มา : วิทยาลัยบัณฑิตศึกษา ศรีราชา.  (2552).  เครื่องมือ SIPOC.  ออนไลน์. 
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        จากรูปที่ 9 สามารถอธิบายได้ดังนี้ กระบวนการตรวจสอบคุณภาพตรวจสอบที่มี
คุณภาพตัองเริ่มตั้งแต่รับวัตถุดิบจาก Supplier โดยวัดจากมาตรฐานในการตรวจสอบวัตถุดิบ 
(Input Indicators) ในกระบวนการผลิตต้องมีการตรวตสอบคุณภาพโดยใช้มาตรฐานในการ
ตรวจสอบกระบวนการผลิต (Process Indicators) และก่อนท าการจัดส่งสินค้าให้ลูกค้าต้องมี
การตรวจสอบคุณภาพโดยใช้มาตรฐานในการตรวจสอบสินค้าส าเร็จรูป (Output Indicators) 
โดยมาตรฐานของสินค้าส าเร็จรูปจะถูกก าหนดโดยลูกค้า 
        
จัดท าคู่มือควบคุมคุณภาพ 

การจัดท าคู่มือมีรายละเอียดคร่าวๆ ดังนี ้
1.  วัตถุประสงค์ของการจัดท าคู่มือ 
2.  ขอบเขต 
3.  ค าจ ากัดความ 
4.  หน้าที่ความรับผิดชอบ 
5.  กระบวนการ หรือขั้นตอนการปฏิบัติงาน (Work Flow) 
6.  มาตรฐานงาน 
7.  ระบบติดตามประเมินผล 
8.  เอกสารอ้างอิง 
9.  แบบฟอร์มที่ใช้ 

 
อบรมและทดลองใช้คู่มือควบคุมคุณภาพ 
        เมื่อจัดท าคู่มือควบคุมคุณภาพเสร็จแล้ว จะท าการฝึกอบรมพนักงานเพื่อให้สามารถใช้
งานคู่มือได้อย่างถูกต้องซึ่งจะมีการสอนรายละเอียดของคู่มือ แบบฟอร์มต่างๆ การใช้งาน
แบบฟอร์มอย่างถูกวิธี สอนการแยกแยะของเสียท่ีเกิดขึ้นว่ายอมรับได้หรือไม่  
 
ออกแบบวิธีการวัดผล 
        การวัดผลการศึกษาครั้งนี้ จะท าการวัดผลจากข้อมูลดังต่อไปนี้ 

1.  ปริมาณของเสียท่ีพบระหว่างการรับวัตถุดิบ  
2.  ปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นระหว่างการผลิตโดยดูจากของเสียที่เกิดขึ้นตามแผนก

ต่างๆ  
3.  ปริมาณของเสียท่ีลูกค้าคืนกลับมา 
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การวัดผลหลังการประยุกต์ใช้คู่มือ 
ผู้ศึกษาได้มีการเก็บข้อมูลก่อนและหลังการประยุกต์ใช้คู่มือ โดยเก็บข้อมูลก่อนจัดท า

คู่มือในช่วงเดือน ธันวาคม พ.ศ. 2552 ถึงเดือน มกราคม พ.ศ. 2553 และเก็บข้อมูลหลังจาก
ประยุกต์ใช้คู่มือในช่วงเดือน กุมภาพันธ์ พ.ศ. 2553 ถึงเดือน มีนาคม พ.ศ. 2553 
        วัดผลจากข้อมูลของเสียที่ตรวจพบในแต่ละกระบวนการปฏิบัติงาน และของเสียจาก
ลูกค้าที่คืนกลับมา โดยพนักงานในสายการผลิตเป็นผู้เก็บรวบรวมจ านวนของเสียที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิต ณ จุดปฏิบัติการน้ันๆ 
        แบบฟอร์มที่ใช้ในการเก็บข้อมูลจะใช้แบบฟอร์มของใบงานโดยท าการกรอกข้อมูลของ
เสียลงในตารางของเสียตามแผนกปฏิบัติการต่างๆ 

1.  แผนกรับวัตถุดิบและกระบวนการพิมพ์ ให้กรอกข้อมูลจ านวนของเสียลงในใบงาน
ของกระบวนการพิมพ์ (FM-PD-05) ในการกรอกข้อมูล ดังรูปที่ 10 
 

 
 

รูปที่ 10 ใบงานเครื่องพิมพ์ 
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2.  กระบวนการปะกาว  ให้กรอกข้อมูลจ านวนของเสียลงในใบงานของกระบวนการ
ปะกาว (FM-PD-06) ดังรูปที่ 11 
 

 
 

รูปที่ 11 ใบงานเครื่องกาว 
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3.  ของคืนจากลูกค้า ทางลูกค้าจะออกเป็นใบคืนสินค้า (Material Claim Report) 
ให้กับทางบริษัท ดังรูปที่ 12 

 

 
 

รูปที่ 12 ใบฟอร์ม Material Claim Report ของทางลูกค้า 
 
 
 
 
 
 

 



 

 

บทที่ 4 
บทสรุป และขอ้เสนอแนะ 

 
การวิเคราะห์ข้อมูลของกระบวนการผลิตกล่องกระดาษลูกฟูก เพื่อจัดท าคู่มือควบคุม
คุณภาพ 
        จากการที่ผู้ศึกษาได้สัมภาษณ์กับทางผู้จัดการโรงงานและพนักงานในสายการผลิต 
สามารถสรุปลักษณะการปฏิบัติงานคร่าวๆได้ดังนี้ 

1.  วัตถุดิบหลักเป็นกระดาษลูกฟูกแผ่น หรือที่เรียกว่า Sheet Board ขนาดตามที่
ลูกค้าต้องการ วัตถุดิบอย่างอื่นที่ใช้ในกระบวนการผลิตมีสีพิมพ์  บล๊อกพิมพ์  กาว และเชือก
สายรัด  
        2.  กระบวนการผลิตจะแบ่งได้เป็น 2 แผนก คือ กระบวนการพิมพ์และเซาะร่อง และ
กระบวนการปะกาว 
        3.  ลักษณะของการผลิตจะเป็นในลักษณะของการผลิตสินค้าตามที่ลูกค้าสั่ง หรือ Job 
to Order อย่างเช่น ลูกค้า A สั่งสินค้า ABC-001 จ านวน 1000 ใบ ลักษณะของสินค้าที่ออกมา 
จะเป็นกล่องกระดาษลูกฟูก 1000 ใบที่มีแบบพิมพ์เดียวกัน สีพิมพ์เดียวกัน ขนาดเท่ากัน ตาม
ใบสั่งซื้อของลูกค้า 
 
       กระบวนการปฏิบัติงานของการผลิตกล่องกระดาษลูกฟูก สามารถอธิบายได้ดังนี้ 

1.  กระบวนการรับวัตถุดิบ แบ่งได้ดังต่อไปนี้ 
  1.1 วัตถุดิบกระดาษ  วัตถุดิบกระดาษถือว่าเป็นวัตถุดิบหลักของโรงงานผลิต

กล่องกระดาษลูกฟูก ทางแผนกจัดซ้ือจะท าการสั่งกระดาษตามค าสั่งซื้อของลูกค้า ซึ่งจะก าหนด
ลักษณะของกระดาษลูกฟูกดังต่อไปนี้ 
         1.1.1 ก าหนดขนาดของกระดาษ  ก าหนดตัดกว้างและตัดยาว หมายถึง 
ความกว้างและความยาวของแผ่นกระดาษลูกฟูก 
                      1.1.2 ก าหนดรอยทับเส้น  รอยทับเส้นนั้นสามารถเลือกได้ว่าจะทับเส้นตัวผู้
หรอืตัวเมีย โดยท่ัวไปแล้วการทับเส้นจะเป็นในลักษณะด้านหน้าทับเส้นตัวเมีย และด้านหลังทับ
เส้นตัวผู้ 
                       1.1.3 ก าหนดเกรดกระดาษ  เกรดกระดาษจะมีหลายเกรดด้วยกันดังที่ได้
กล่าวไว้ในบทท่ี 2  
         1.2 วัตถุดิบสีพิมพ์  สีพิมพ์ที่ใช้เป็นเป็นสีน้ าชนิด Water Base ซึ่งสีชนิดนี้สามารถ
ล้างออกได้โดยน้ าเปล่า ไม่มีโลหะหนักผสมอยู่ในสี ท าให้ไม่เป็นอันตรายกับพนักงาน และ
สิ่งแวดล้อม 
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        1.3 วัตถุดิบกาว ลักษณะมีสีขาวขุ่น มีค่าความข้นของเนี้อกาว ที่อุณหภูมิ 27  

องศาเซลเซียส ต้องได้ RVT#3/10  RPM = 6,000-7,000 Cps. 
 1.4 วัตถุดิบเชือกสายรัด ลักษณะเป็นเชือกฟางสีขาวใช้ส าหรับเครื่องเชือกตีวง 
 1.5 วัตถุดิบบล๊อกพิมพ์ ตรงตามแบบที่ลูกค้าตกลง โดยดูจาก Print Master ที่
ลูกค้าเซ็นชื่ออนุมัติแล้ว 

2.  กระบวนการผลิต 
       2.1  กระบวนการพิมพ์และเซาะร่อง เม่ือรับใบงานมาแล้วท าการหา Print Master  
เบิกวัตถุดิบ  เตรียมสีพิมพ์ และเตรียมบล๊อกพิมพ์ โดยดูช่องแขวนบล๊อกจาก Print Master 
หัวหน้าเครื่องท าการตั้งเครื่อง ผู้ช่วยท าการใส่บล็อกพิมพ์  ตั้งกระดาษ และท าการปฏิบัติการ
พิมพ์งาน จะได้เป็นงานที่มีลักษณะ คือ กระดาษลูกฟูกแผ่นที่มีการพิมพ์ลาย และการเซาะร่อง
แล้ว 
       2.2  กระบวนการปะกาว เม่ือรับใบงานจากเครื่องพิมพ์มาแล้ว ท าการเบิกงาน
ระหว่างผลิต หรือ WIP ให้ตรงกับใบงานท่ีได้รับมอบหมาย จากนั้นท าการตั้งเครื่อง  เตรียมกาว  
หาสต๊อคสินค้า  ท าการปฏิบัติการปะกาว  มัดสินค้าเป็นมัดๆตามจ านวนที่ลูกค้าก าหนด แล้ว
เรียงขึ้นพาเลทน าไปจัดเก็บที่คลังสินค้าส าเร็จรูป 

3.  กระบวนจัดส่งสินค้า 
        แผนกจัดส่งท าการตรวจเช็คสินค้าเพื่อดูความถูกต้องส าหรับสินค้าที่จะจัดส่งในวัน
ถัดไป และก่อนน าสินค้าขึ้นรถ จะท าการตรวจความถูกต้องของรายการสั่งซื้อ   จ านวนสินค้า  
ความสมบูรณ์ของสินค้า  
        จากทั้งหมดข้างต้น สามารถสรุปกระบวนการท างานและพิจารณาถึงจุดที่ควรมีการ
ตรวจสอบเพื่อควบคุมคุณภาพได้ดังตารางที่ 2 
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ตารางที่ 2 แสดงกระบวนการผลิตสินค้า 

 
 
 จากตารางที่ 2 แผนกตรวจสอบคุณภาพมีการตรวจสอบทั้งหมด 3 จุดด้วยกัน คือ 
 1.  ตรวจสอบวัตถุดิบ 
 2.  ตรวจสอบการผลิต 
 3.  ตรวจสอบก่อนจัดส่ง 
 ซึ่งกระบวนการตรวจสอบข้างต้น มีเอกสารที่เกี่ยวข้องดังต่อไปนี้ 
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 การตรวจสอบวัตถุดิบ 
 เอกสารที่เกี่ยวข้องมีด้วยกัน 8 ฉบับด้วยกัน คือ 
 1.  ใบตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบกระดาษ (FM-QC-01) 
 2.  ใบตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบกาว (FM-QC-02) 

3.  ใบตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบสี (FM-QC-03) 
4.  ใบตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบสายรัด (FM-QC-04) 
5.  วิธีการปฏิบัติงานตรวจรับวัตถุดิบกระดาษจากผู้ขาย (WI-QC-01) 
6.  วิธีการปฏิบัติงานตรวจรับวัตถุดิบกาวจากผู้ขาย (WI-QC-02) 
7.  วิธีการปฏิบัติงานตรวจรับวัตถุดิบสีจากผู้ขาย (WI-QC-03) 
8.  วิธีการปฏิบัติงานตรวจรับวัตถุดิบสายรัดจากผู้ขาย (WI-QC-04) 

 
 การตรวจสอบการผลิต 
 เอกสารที่เกี่ยวข้องมีด้วยกัน 4 ฉบับด้วยกัน คือ 
 1.  ใบรายงานการตรวจคุณภาพกระบวนการผลิต (FM-QC-05) 
 2.  วิธีการปฏิบัติงานตรวจสอบคุณภาพกระบวนการพิมพ์ (WI-QC-05) 

3.  วิธีการปฏิบัติงานตรวจสอบคุณภาพกระบวนการปะกาว (WI-QC-06) 
4.  วิธีการปฏิบัติงานตรวจสอบการจัดเก็บสินค้า (WI-QC-08) 

 
การตรวจสอบก่อนจัดส่ง 
เอกสารที่เกี่ยวข้องมีด้วยกัน 2 ฉบับด้วยกัน คือ 
1.  ใบรายงานการตรวจสอบชิ้นงานก่อนจัดส่งสินค้า (FM-QC-06) 
2.  วิธีการปฏิบัติงานตรวจสอบการจัดส่งสินค้า (WI-QC-09) 

 
การจัดท าคู่มือควบคุมคุณภาพ 
        ผู้ศึกษาได้มีการจัดท าคู่มือขึ้นมา 2 ฉบับด้วยกัน คือ  

1.  คู่มือกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ (QP-QC-01) 
        คู่มือกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ ได้มีการจัดท าขึ้นเพื่อควบคุมคุณภาพของสินค้า 
เพื่อให้เป็นไปตามความต้องการของลูกค้า โดยจะมีการตรวจสอบตั้งแต่กระบวนการรับวัตถุดิบ 
กระบวนการผลิต จนกระท่ังส่งสินค้าให้กับลูกค้า 
        คู่มือกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ ได้มีการน าไปทดลองใช้กับแผนกตรวจสอบ
คุณภาพ หรือ QC โดยมีการสอนถึงการใช้คู่มือที่ถูกต้องให้กับพนักงาน การสอนวิธีการ
ตรวจสอบวัตถุดิบหรือชิ้นงาน เพื่อให้ได้ตามมาตรฐานท่ีก าหนดไว้ตามแผนการควบคุมคุณภาพ 
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ตาราง 3 แผนการควบคุมคุณภาพ (Quality Control Plan : QCP)        

 
 
        จากตารางที่ 3 จะเห็นได้ว่าฝ่ายตรวจสอบ หรือ QC นั้น จะเป็นผู้ท าการตรวจสอบ
วัตถุดิบหรือชิ้นงาน โดยมีพนักงานที่ประจ าตามต าแหน่งต่างๆ มีการตรวจชิ้นงานตามต าแหน่ง
หน้าที่ของตนเองอยู่แล้ว โดยพนักงาน QC จะท าการสุ่มตรวจตามมาตรฐานที่ได้ก าหนดไว้ของ
ชิ้นงานชิ้นนั้นๆ เมื่อพนักงาน QC ท าการตรวจแล้วจะท าการเก็บข้อมูล เพื่อรายงานสิ่งที่เกิดขึ้น 
แล้วน าไปหาทางแก้ไขต่อไป โดยเม่ือพบสิ่งที่ผิดปกติ พนักงานจะท าการกรอกความผิดปกติลง
ในเอกสารควบคุมผลิตภัณฑ์ที่ไม่เป็นไปตามข้อก าหนด 

2.  คู่มือการควบคุมผลิตภัณฑ์ที่ไม่เป็นไปตามข้อก าหนด (QP-QC-02) 
        คู่มือการควบคุมผลิตภัณฑ์ที่ไม่เป็นไปตามข้อก าหนด ได้มีการจัดท าขึ้นมาเพื่อควบคุม
ผลิตภัณฑ์ที่มีความผิดปกติจากเดิม หรือผิดไปจากมาตรฐานที่ได้ตั้งขึ้นมา โดยมีการสอนคู่มือ
ให้กับพนักงานฝ่ายผลิต และพนักงาน QC ให้รู้ถึงลักษณะของผลิตภัณฑ์ที่ไม่เป็นไปตาม
ข้อก าหนด วิธีการใช้เอกสารที่ถูกต้อง  
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การวิเคราะห์คู่มือหลังจากน าคู่มือไปใช้ 
1.  แผนกรับวัตถุดิบ 
แผนกรับวัตถุดิบสี  กาว  และสายรัด สามารถน าคู่มือไปใช้ได้โดยไม่มีข้อขัดแย้ง มี

เพียงแต่แผนกรับวัตถุดิบกระดาษที่ไม่สามารถท าตามคู่มือที่ได้ก าหนดไว้ได้ เนื่องมาจาก 
จ านวนการสุ่มตรวจที่ได้จากมาตรฐาน MIL-STD-105E มีจ านวนสุ่มมากเกินที่พนักงาน QC จะ
สามารถตรวจได้ทัน ท าให้จึงต้องมีการปรับจ านวนสุ่มลงมาเพื่อให้สอดคล้องกับงานที่ท า แต่
เนื่องจากเป็นการรักษาระดับคุณภาพ จึงมีการอบรมพนักงานรับวัตถุดิบกระดาษถึงลักษณะของ
เสียของวัตถุดิบกระดาษมีลักษณะเป็นอย่างไรบ้าง ท าให้พนักงานเข้าใจมากขึ้นกว่าเดิม เป็นผล
ให้พนักงานสามารถตรวจพบของเสียได้มากขึ้น  

2.  แผนกผลิต 
        แผนกผลิตพบปัญหาการน าคู่มือไปใช้เช่นเดียวกับแผนกตรวจรับวัตถุดิบกระดาษ คือ
พนักงาน QC ไม่สามารถตรวจสอบได้ตามจ านวนสุ่มที่ได้จากมาตรฐาน MIL-STD-105E ดังนั้น 
จึงต้องมีการปรับจ านวนสุ่มลงมาเพื่อให้สอดคล้องกับงานที่ท า 

3.  แผนกคลังสินค้า 
        แผนกคลังสินค้า เนื่องจากสินค้าเป็นกล่องกระดาษลูกฟูกซึ่งลักษณะของการจัดเก็บจะ
ท าการมัดเป็นกลุ่มๆ แล้วท าการเรียงขึ้นพาเลทไว้ ดังนั้นการตรวจสอบสินค้าโดยท าการสุ่ม
ตรวจนั้น จึงให้ไปรวมอยู่ในส่วนของการตรวจสอบของแผนกผลิต และในส่วนของการจัดส่ง
สินค้าจะมีการท าการตรวจสอบรายการ และจ านวนสินค้าอีกครั้งก่อนท าการจัดส่ง 
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การปรับปรุงคู่มือหลังจากน าไปใช้งาน 
        ผู้ศึกษาได้มีการปรับปรุงเรื่องของจ านวนในการสุ่มตรวจ เพื่อให้สามารถใช้ได้กับ
กระบวนการท างานของโรงงานผลิตกล่องกระดาษลูกฟูก  
 
ตารางที่ 4 จ านวนสุ่มของมาตรฐาน MIL-STD-105E  

 
 
        จากตารางที่ 4 จะเห็นได้ว่า ถ้าขนาดของลอตมีขนาด 1000 ชิ้น จะต้องท าการสุ่ม
ตรวจทั้งหมด 32 ตัวอย่าง แต่ในทางปฏิบัติกับโรงงานกล่องกระดาษลูกฟูกจะไม่สามารถสุ่ม
ตรวจได้ทัน เนื่องมาจาก วัตถุดิบกระดาษ 1000 แผ่น การรับวัตถุดิบใช้เวลาประมาณ 5 นาที 
แต่ว่าการท าการตรวจ 1 แผ่นเฉลี่ยแล้วใช้เวลาประมาณ 25-30 วินาที ท าให้ทางผู้ศึกษาได้มี
การก าหนดจ านวนการสุ่มตรวจข้ึนมาใหม่  (กิติศักดิ์  พลอยพานิชเจริญ.  2550ก) 
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ตารางที่ 5 จ านวนสุ่มตรวจเพื่อให้สอดคล้องกับกระบวนการท างาน 

 
       

ตารางที่ 5 เป็นตารางการสุ่มตรวจแบบใหม่ ที่พัฒนามาเพื่อใช้งานกับโรงงานตัวอย่าง 
ได้มีการปรับช่วงของขนาดลอต โดยจ านวนการสุ่มและการยอมรับ ใช้ของมาตรฐานเดิมเพื่อให้
สามารถน าไปใช้ได้กับการท างานจริงๆ  
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

38 

การเปรียบเทียบข้อมูลก่อนและหลังการจัดท าคู่มือ 
       ผู้ศึกษาได้ท าการเก็บข้อมูลก่อนและหลังการประยุกต์ใช้คู่มือ โดยเก็บข้อมูลก่อนจัดท า
คู่มือในช่วงเดือน ธันวาคม พ.ศ. 2552 ถึงเดือน มกราคม พ.ศ. 2553 และเก็บข้อมูลหลังจาก
ประยุกต์ใช้คู่มือในช่วงเดือน กุมภาพันธ์ พ.ศ. 2553 ถึงเดือน มีนาคม พ.ศ. 2553 มาวิเคราะห์
ถึงความเปลี่ยนแปลงที่เกิดขึ้นว่าเป็นอย่างไร เช่น การตรวจของเสียพบมากขึ้นหรือไม่  ของเสีย
จากกระบวนการท างานมีจ านวนลดลงหรือไม่  และของคืนจากลูกค้าลดลงหรือไม่  
 
ตารางที่ 6 การเปรียบเทียบข้อมูลก่อนและหลังการจัดท าคู่มือ (จ านวนใบ) 

 
 
        ตารางที่ 6 แสดงให้เห็นถึงจ านวนของเสียที่ตรวจพบในกระบวนการต่างๆ หรือ 
สามารถคิดเป็นเปอร์เซ็นต์จากจ านวนกระดาษทั้งหมด ดังที่ได้แสดงไว้ในตารางที่ 7 ซึ่งยอดรวม
ของกระดาษในช่วงเดือน ธันวาคม พ.ศ. 2552 ถึง มกราคม พ.ศ. 2553 มีจ านวน 865,853 ใบ 
และยอดรวมของกระดาษในช่วงเดือน กุมภาพันธ์ พ.ศ. 2553 ถึง มีนาคม พ.ศ. 2553 มีจ านวน 
834,856 ใบ 
 
ตารางที่ 7 การเปรียบเทียบข้อมูลก่อนและหลังการจัดท าคู่มือ (คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ของจ านวน 

กระดาษทั้งหมด) 
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        จากตารางที่ 6 และ 7 สามารถสรุปได้ดังนี้ 
ปริมาณของเสียท่ีตรวจพบตอนรับวัตถุดิบ 

        ก่อนจัดท าคู่มือควบคุมคุณภาพ ขั้นตอนรับวัตถุดิบ พบของเสียเป็นจ านวน 1,368 ใบ 
หรือคิดเป็นร้อยละ 0.16 ของเสียที่เกิดขึ้นส่วนมากเกิดจากกระดาษหัก 694 ใบ รองลงมา คือ 
กระดาษฉีกขาด 348 ใบ ภายหลังจากการจัดท าคู่มือควบคุมคุณภาพ ของเสียที่ตรวจพบตอนรับ
วัตถุดิบ พบของเสียเป็นจ านวน 2,813 ใบ หรือคิดเป็นร้อยละ 0.34 โดยสาเหตุของเสียเกิดจาก
กระดาษหัก 2,060 ใบ รองลงมา คือ กระดาษฉีกขาด 274 ใบ  
 

ปริมาณของเสียท่ีพบในกระบวนการผลิต 
        ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตแยกออกเป็น 2 แผนกด้วยกัน คือ 
       1.  ของเสียจากกระบวนการพิมพ์และเซาะร่อง 
       ก่อนจัดท าคู่มือควบคุมคุณภาพ กระบวนการพิมพ์และเซาะร่อง พบของเสียเป็น
จ านวน 3,335 ใบ หรือคิดเป็น ร้อยละ 0.38 ของเสียที่เกิดขึ้นส่วนมากเกิดจากกระดาษหัก 888 
ใบ รองลงมา คือ พิมพ์สีไม่ติด 698 ใบ ภายหลังจากการจัดท าคู่มือควบคุมคุณภาพของเสียจาก
กระบวนการพิมพ์และเซาะร่อง พบของเสียเป็นจ านวน 2,184 ใบ หรือคิดเป็น ร้อยละ 0.26 โดย
สาเหตุของเสียเกิดจากกระดาษหัก 817 ใบ รองลงมา คือ พิมพ์สีไม่ติด 539 ใบ  
       2.  ของเสียจากกระบวนการปะกาว 
         ก่อนจัดท าคู่มือควบคุมคุณภาพ กระบวนการปะกาว พบของเสียเป็นจ านวน 1,236 ใบ 
หรือคิดเป็น ร้อยละ 0.14 ของเสียที่เกิดขึ้นส่วนมากเกิดจากพิมพ์สีไม่ติด 888 ใบ รองลงมา คือ 
ร่องลึก 395 ใบ ภายหลังจากการจัดท าคู่มือควบคุมคุณภาพของเสียจากกระบวนการปะกาว พบ
ของเสียเป็นจ านวน 595 ใบ หรือคิดเป็น ร้อยละ 0.07 โดยสาเหตุของเสียเกิดจากพิมพ์สีไม่ติด 
274 ใบ รองลงมา คือ ร่องลึก 108 ใบ  

3.  ของเสียจากคลังสินค้า 
ก่อนจัดท าคู่มือควบคุมคุณภาพ คลังสินค้า พบของเสียเป็นจ านวน 10 ใบ หรือคิดเป็น

ร้อยละ 0.0012 ภายหลังจากการจัดท าคู่มือควบคุมคุณภาพ พบของเสียเป็นจ านวน 4 ใบ หรือ
คิดเป็น ร้อยละ 0.0005  
 

ของคืนจากลูกค้า 
 ก่อนจัดท าคู่มือควบคุมคุณภาพ ของคืนจากลูกค้ามีจ านวน 28 ใบ หรือคิดเป็น ร้อยละ 
0.0032 ภายหลังจากการจัดท าคู่มือควบคุมคุณภาพ พบของเสียเป็นจ านวน 21 ใบ หรือคิดเป็น
ร้อยละ 0.0025  
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สรุปผลการวิเคราะห์ข้อมูล 
จากการศึกษาการปฏิบัติงาน พบว่า สามารถจัดท าคู่มือควบคุมคุณภาพที่เหมาะสมใน

การผลิตบรรจุภัณฑ์กล่องกระดาษลูกฟูกได้จริง โดยจ านวนคู่มือทั้งหมดมีดังต่อไปนี้ 
 การตรวจสอบวัตถุดิบ 
 เอกสารที่เกี่ยวข้องมีด้วยกัน 8 ฉบับด้วยกัน คือ 
 1.  ใบตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบกระดาษ  
 2.  ใบตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบกาว  

3.  ใบตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบสี  
4.  ใบตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบสายรัด  
5.  วิธีการปฏิบัติงานตรวจรับวัตถุดิบกระดาษจากผู้ขาย  
6.  วิธีการปฏิบัติงานตรวจรับวัตถุดิบกาวจากผู้ขาย  
7.  วิธีการปฏิบัติงานตรวจรับวัตถุดิบสีจากผู้ขาย  
8.  วิธีการปฏิบัติงานตรวจรับวัตถุดิบสายรัดจากผู้ขาย  

 
 การตรวจสอบการผลิต 
 เอกสารที่เกี่ยวข้องมีด้วยกัน 4 ฉบับด้วยกัน คือ 
 1.  ใบรายงานการตรวจคุณภาพกระบวนการผลิต  
 2.  วิธีการปฏิบัติงานตรวจสอบคุณภาพกระบวนการพิมพ์  

3.  วิธีการปฏิบัติงานตรวจสอบคุณภาพกระบวนการปะกาว  
4.  วิธีการปฏิบัติงานตรวจสอบการจัดเก็บสินค้า  

 
การตรวจสอบก่อนจัดส่ง 
เอกสารที่เกี่ยวข้องมีด้วยกัน 2 ฉบับด้วยกัน คือ 
1.  ใบรายงานการตรวจสอบชิ้นงานก่อนจัดส่งสินค้า  
2.  วิธีการปฏิบัติงานตรวจสอบการจัดส่งสินค้า  
 
จากผลการเปรียบเทียบข้อมูลก่อนและหลังการประยุกต์ใช้คู่มือควบคุมคุณภาพใน

กระบวนการผลิตบรรจุภัณฑ์กล่องกระดาษลูกฟูก สามารถสรุปได้ว่า ภายหลังจากการจัดท า
คู่มือควบคุมคุณภาพ พนักงานตรวจรับวัตถุดิบสามารถตรวจพบของเสียได้จ านวนมากขึ้น 
ส่งผลให้ของเสียหลุดเข้าไปในสายการผลิตน้อยลง เป็นผลให้ของเสียที่เกิดขึ้นในสายการผลิตมี
จ านวนลดลงตามไปด้วย โดยของเสียก่อนการจัดท าคู่มือตรวจพบของเสียคิดเป็น ร้อยละ 0.69 
และหลังจากการจัดท าคู่มือแล้วน าไปประยุกต์ใช้งานตรวจพบของเสียคิดเป็น ร้อยละ 0.67 
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        ดังนั้น ขั้นตอนการรับวัตถุดิบจึงมีส่วนส าคัญเป็นอย่างมาก ถ้าเราสามารถคัดกรองของ
เสียออกมาได้ก่อนที่จะเข้าสู่สายการผลิต เม่ือสายการผลิตรับวัตถุดิบที่มีคุณภาพเข้ามาแล้ว 
ของเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิตย่อมมีน้อยเช่นกัน 
 
อภิปรายผล 
        ผู้ศึกษาได้มีการค้นหาคู่มือตัวอย่างเพื่อน ามาประยุกต์ใช้ให้เหมาะสมกับโรงงานกล่อง
กระดาษลูกฟูก และได้มีการลงไปในสายการผลิตเพื่อท าการเก็บข้อมูล รวบรวมข้อมูล และท า
การประยุกต์คู่มือตัวอย่าง เพื่อให้เหมาะสมกับลักษณะของงานจริงๆ โดยมีการถามความคิดเห็น
ของลักษณะคู่มือที่จะจัดท าขึ้นมา จากพนักงานและหัวหน้างานผู้เกี่ยวข้องที่ต้องใช้คู่มือนั้นๆใน
การปฏิบัติงาน 
       หลังจากที่ได้จัดท าคู่มือแล้ว ผู้ศึกษาได้มีการทดลองน าคู่มือควบคุมคุณภาพไปอบรม
ให้กับพนักงานท่ีเกี่ยวข้อง และท าการทดลองใช้เพื่อศึกษาดูข้อบกพร่องที่เกิดขึ้นจากการใช้คู่มือ
และท าการแก้ไขคู่มือเพื่อให้มีประสิทธิภาพยิ่งขึ้น ดังรูปที่ 13 และ เม่ือคู่มือมีความสมบูรณ์จะมี
การจัดท าเป็นมาตรฐานการควบคุมคุณภาพต่อไป และจะต้องมีการน าคู่มือมาตรวจสอบทุกๆปี
เพื่อให้การควบคุมเป็นไปอย่างมีคุณภาพ 
 

 
 

รูปที่ 13 วงจร PDCA ในการจัดท าคู่มือ 
 

การที่จะท าให้กระบวนการผลิตเป็นที่ยอมรับนั้น การพัฒนาระบบการควบคุมคุณภาพ
ถือว่าเป็นสิ่งที่จ าเป็นอย่างหนึ่ง เมื่อกระบวนการผลิตมีมาตรฐานเดิมอยู่แล้วการควบคุมคุณภาพ
สามารถสร้างมาตรฐานใหม่โดยยกระดับมาตรฐานเดิมให้สูงขึ้น ดังรูปที่ 14 
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รูปที่ 14 แสดงวงจร PDCA เพื่อยกระดับมาตรฐานเดิมให้สูงขึ้น 
 
       การสุ่มตรวจ ได้น าเอา MIL-STD-105E มาเป็นมาตรฐานในการสุ่มตรวจ แต่เม่ือ
น าเอาไปทดลองใช้จริงแล้วแสดงให้เห็นว่า จ านวนที่ท าการสุ่มตรวจมีจ านวนที่มากเกินไปไม่
สามารถปฏิบัติการได้ทัน ท าให้ผู้ศึกษาได้มีการก าหนดช่วงของการสุ่มตรวจขึ้นมาใหม่เพื่อให้
เหมาะสมกับการใช้งานจริงๆ  
        การควบคุมคุณภาพกระบวนการผลิต ได้น าเอาแผนภูมิควบคุมเชิงลักษณะ (Control 
Charts for Attributes)  มาท าการควบคุมคุณภาพของกระบวนการผลิต    เนื่องจากระหว่าง
การผลิตไม่สามารถเก็บค่าเป็นตัวเลขได้ แต่วัดโดยการตัดสินว่าแต่ละหน่วยของสินค้าใน
ลักษณะเป็นไปตามข้อก าหนด (Conforming) หรือไม่เป็นไปตามข้อก าหนด (Nonconforming) 
ถ้าไม่เป็นไปตามข้อก าหนดให้ท าการแก้ไขหน้างานทันทีที่พบเห็น เช่น  

1.  แผนกเครื่องพิมพ์ หัวหน้าเครื่องท าการตรวจสอบชิ้นงานเม่ือชิ้นงานออกมาจาก
เครื่องเม่ือพบเห็นว่าชิ้นงานไม่เป็นไปตามมาตรฐาน เช่น ร่องลึก  แบบพิมพ์ไม่ได้ต าแหน่ง  สี
พิมพ์ไม่ได้มาตรฐาน สามารถท าการแก้ไขได้ทันที 

2.  แผนกเครื่องกาว หัวหน้าเครื่องท าการตรวจสอบปริมาณของกาวที่ลิ้นว่ามากไป
หรือน้อยไปอย่างไร และท าการปรับแต่งให้อยู่ในระดับมาตรฐาน 
        ภาพรวมหลังจากการน าคู่มือควบคุมคุณภาพไปใช้งานท าให้ของเสียที่เกิดขึ้นมีจ านวน
ลดลง ซึ่งสอดคล้องกับ ธีรเดช  เรืองศรี (2550) ที่กล่าวไว้ว่า การน าหลักการควบคุมคุณภาพมา
ใช้ในการพัฒนากระบวนการควบคุมการพิมพ์ พบว่า จ านวนของเสียลดลง อีกทั้งยังสอดคล้อง
กับเกียรติศักดิ์  ศรีประทีป; และ จันทนา  จันทโร (2539) ที่ได้กล่าวไว้ว่า การจัดตั้งหน่วยงานที่
รับผิดชอบด้านการควบคุมคุณภาพสามารถท าให้ของเสียลดลงได้  
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        จากการที่ผู้ศึกษามีการควบคุมคุณภาพของวัตถุดิบตั้งแต่กระบวนการรับวัตถุดิบนั้น
ท าให้ของเสียหลุดเข้ามาในสายการผลิตลดลง สอดคล้องกับ ประกาศ  ชมภู่ทอง (2548) ที่ได้
กล่าวไว้ว่า การผลิตเพื่อให้ได้คุณภาพที่ดีขึ้นอยู่กับปัจจัยหลัก 2 ประการ คือ คุณภาพของ
วัตถุดิบ และเทคโนโลยีการผลิต อีกทั้งยังสอดคล้องกับ สมนึก  เลียบมา (2540) ที่ได้กล่าวไว้ว่า 
การควบคุมคุณภาพของวัตถุดิบเป็นส่วนหนึ่งที่สามารถท าให้ลดค่าใช้จ่ายจากการผลิตของเสีย 
และช่วยให้การวางแผนการผลิตมีความถูกต้องยิ่งขึ้น 
        เม่ือทางบริษัทมีการควบคุมคุณภาพเป็นอย่างดีแล้วท าให้ของเสียที่หลุดไปยังลูกค้ามี
จ านวนลดลง ท าให้ลูกค้ารู้สึกพอใจในระบบการควบคุมคุณภาพสินค้าของทางบริษัท สอดคล้อง
กับสุวิทย์  บุญชูจรัส (2539) ที่ได้กล่าวไว้ว่าเม่ือสินค้ามีคุณภาพดี ผู้บริโภคก็จะมีความเชื่อถือ
และม่ันใจในตัวสินค้า  
 ดังนั้น สรุปได้ว่าคู่มือควบคุมคุณภาพเป็นสิ่งที่ช่วยให้พนักงานเข้าใจในการคัดแยก
ของดีของเสียในกระบวนการปฏิบัติงานได้ดีขึ้น สอดคล้องกับ อาทิตยา โล่ห์พัฒนานนท์ (2335) 
ได้กล่าวไว้ว่า คู่มือเป็นตัวช่วยให้มีความเข้าใจมากขึ้น และสามารถที่จะน าไปปฏิบัติได้ถูกต้อง
มากขึ้น  
 
ประโยชน์ที่ได้จากการท าสารนิพนธ์ 
        หลังจากที่ได้มีการจัดท าและประยุกต์ใช้คู่มือควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิตกล่อง
กระดาษลูกฟูกแล้ว พบว่า คู่มือที่ได้จัดท าขึ้นมามีการน าไปใช้ยังแผนกที่เกี่ยวข้องได้เป็นอย่างดี 
โดยมีการปรับปรุงแก้ไขเพื่อให้เหมาะสมกับการปฏิบัติการ ท าให้สามารถลดของเสียที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิต และของคืนจากทางลูกค้าลดลงตามไปด้วย 
 
ข้อเสนอแนะ 

ข้อเสนอแนะส าหรับผลการศึกษา 
        การอบรมจะพบได้ว่า พนักงานบางคนที่ผ่านการอบรมแล้วยังไม่สามารถปฏิบัติได้
ตามที่ได้รับการอบรมมานั้น เป็นเพราะพนักงานยังขาดความรู้พื้นฐานของลักษณะของงานที่
ปฏิบัติการอยู่ เช่น ความรู้เร่ืองกระดาษ  การแบ่งแยกเกรดกระดาษ  ลักษณะของงาน  ลักษณะ
ของสินค้า เป็นต้น ซึ่งความรู้พื้นฐานเหล่านี้เป็นพื้นฐานท่ีพนักงานควรจะรู้ก่อนเป็นล าดับแรกๆ 
        นอกจากความรู้พื้นฐานที่พนักงานจ าเป็นต้องรู้แล้ว ยังมีความรู้เรื่องเครื่องจักร และ
ขั้นตอนการปฏิบัติงานอีก ที่มีความเกี่ยวข้องกับการควบคุมคุณภาพ เพราะถ้าพนักงานไม่มี
ความรู้เรื่องเครื่องจักรและการปฏิบัติการแล้ว เม่ืองานที่ออกมาไม่ได้ตามมาตรฐานที่ได้ตั้งไว้ 
พนักงานจะไม่สามารถปรับแต่งค่าต่างๆ ของเครื่อง เพื่อให้งานที่ออกมามีคุณภาพตามที่ลูกค้า
ต้องการ 
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 สิ่งที่ผู้ศึกษาอยากให้มีการปรับปรุงเพิ่มเติมมีดังต่อไปนี้ 
1.  เพิ่มความสามารถของพนักงานแต่ละคน  
โดยมีการจัดการอบรมให้กับพนักงานโดยมีการวิเคราะห์ความสามารถของพนักงาน

โดยการจัดท าแบบทดสอบความรู้ความสามารถของพนักงานว่า พนักงานแต่ละคนมีความรู้
ความสามารถด้านไหนบ้าง  ระดับความรู้เป็นอย่างไร และท าการแบ่งกลุ่มพนักงานที่ควรที่จะ
ได้รับการฝึกฝนในเร่ืองต่างๆ โดยจัดท ากิจกรรมการ อบรมให้กับพนักงาน เม่ือมีการอบรมเสร็จ
แล้ว ให้พนักงานท าแบบทดสอบหลังจากการอบรม เพื่อวิเคราะห์ความรู้ความสามารถของ
พนักงานอีกครั้งนึง 

2.  เพิ่มความรู้ความเข้าใจด้านผลิตภัณฑ์สินค้าของบริษัท 
ความรู้พื้นฐานเกี่ยวกับงานที่ปฏิบัติอยู่ถือว่าเป็นสิ่งจ าเป็นขั้นแรกที่พนักงานควรที่

จะต้องเรียนรู้เพื่อให้เข้าใจอย่างเดียวกันในการปฏิบัติหน้าที่ ไม่ว่าจะเป็นเรื่องของลักษณะ
กระดาษ  เกรดกระดาษ  สเปคกระดาษ  ลอนกระดาษ เป็นต้น 
 

ข้อเสนอแนะส าหรับการศึกษาต่อครั้งต่อไป 
ผู้ศึกษาได้มีการจัดท าคู่มือคุณภาพแล้ว แต่ว่าเอกสารในองค์กรมีอีกหลายเอกสาร

ด้วยกันที่ทุกองค์กรควรจะมีเช่น 
1.  เอกสารแสดงวิสัยทัศน์  ภารกิจ  นโยบาย และวัตถุประสงค์ขององค์กร 
2.  ระเบียบปฏบิัติ คู่มือการปฏิบัติงาน (Procedure Manual/Work Manual) 
3.  วิธีการท างาน (Work Instruction)   
4.  เอกสารจากภายนอกที่จ าเป็นต้องใช้ในการปฏิบัติงาน (Support Document) 
เพื่อเป็นการให้องค์กรมีความสมบูรณ์ด้านเอกสารแล้ว ทางผู้ศึกษาจึงอยากให้ท า

เอกสารดังที่ได้กล่าวไว้ข้างต้นเพิ่มเติม 
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ภาคผนวก ก. 
ตัวอย่างคู่มือควบคุมคณุภาพ (QP-QC-01) 
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ตัวอย่างคู่มือควบคุมคุณภาพ (QP-QC-01) 
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ภาคผนวก ข. 
ตัวอย่างคู่มือการควบคุมผลิตภัณฑ์ที่ไม่เปน็ไปตามขอ้ก าหนด (QP-QC-02) 
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ตัวอย่างคู่มือการควบคุมผลิตภัณฑ์ที่ไม่เป็นไปตามข้อก าหนด (QP-QC-02) 
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